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En la investigación “Planificación de la producción para la mejora de la productividad de la 
línea de enrollado de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista 2018”, el objetivo general 
fue determinar cómo la Planificación de la producción mejora la productividad de la línea 
de enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista, 2018.La metodología de 
investigación es de enfoque cuantitativo, de tipo aplicada y diseño cuasi experimental. La 
población fueron los datos numéricos de las variables bajo estudio, planificación de 
producción y productividad de la empresa Cinnabon. La muestra determinada fueron los 
datos numéricos de los meses, desde agosto a octubre del año 2017 (pre) y de enero a marzo 
del año 2018 (post) referidos a la planificación de la producción y productividad. La técnica 
empleada fue la observación y el instrumento fue la ficha de observación. La validación de 
los instrumentos se realizó a través del juicio de expertos. Para realizar el análisis de los 
datos se utilizó el programa estadístico SPSS Versión 25 con el cual se buscó representar los 
datos cuantitativos, a través de la estadística descriptiva y la estadística inferencial, para la 
interpretación de los resultados. Se concluyó que la Planificación de la producción mejora 
la Productividad de la línea de enrollados de canela en la empresa Cinnabon en 45%, con 
respecto a la eficiencia lo que antes se tenía un índice de 0,284, actualmente hubo un aumento 
a 0,5095 por lo que se puede deducir que la eficiencia ha mejorado en un 51%. La eficacia 
antes era de un 07910 y luego paso a un índice de 0,8907, por lo que se puede deducir que 
hubo un incremento de 89%. Los resultados estadísticos de la comparación de medias que 
se realizaron con la prueba t student para muestras relacionadas en el pretest y postest, 
evaluadas en un promedio de tiempo de 12 meses ratificaron la aceptación de la hipótesis 
general, demostrando así que la productividad mejora en 45% en el 2018.Por lo tanto, se 
aprueba la hipótesis general: la Planificación de la producción mejora la productividad de la 
línea de enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista, 2018.  
 









In the investigation "Planning of the production for the improvement of the productivity of 
the cinnamon rolling line of the company Cinnabon, Bellavista 2018", the general objective 
was to determine how the Planning of the production improves the productivity of the line 
of coils of cinnamon from the company Cinnabon, Bellavista, 2018. The research 
methodology is a quantitative approach, applied type and quasi-experimental design. The 
population was the numerical data of the variables under study, production planning and 
productivity of the company Cinnabon. The determined sample was the numerical data of 
the months, from August to October of the year 2017 (pre) and from January to March of 
the year 2018 (post) referred to the planning of the production and productivity. The 
technique used was the observation and the instrument was the observation card. Validation 
of the instruments was carried out through expert judgment. To perform the analysis of the 
data, the statistical program SPSS Version 25 was used, which sought to represent the 
quantitative data, through descriptive statistics and inferential statistics, for the interpretation 
of the results. It was concluded that the Planning of the production improves the Productivity 
of the cinnamon roll line in the company Cinnabon in 45%, with respect to the efficiency 
which previously had an index of 0.284, now there was an increase to 0.5095 per what can 
be deduced that efficiency has improved by 51%. The efficiency before was 07910 and then 
I move to an index of 0.8907, so it can be deduced that there was an increase of 89%. The 
statistical results of the comparison of means that were made with the student t test for related 
samples in the pretest and posttest, evaluated in an average time of 12 months ratified the 
acceptance of the general hypothesis, demonstrating that the productivity improves in 45 % 
in 2018. Therefore, the general hypothesis is approved: Production planning improves the 
productivity of cinnamon roll line from Cinnabon, Bellavista, 2018. 































1.1 Realidad problemática  
En el ámbito internacional, existe un cambio de modernidad, la productividad va de manera 
decreciente acompañado de una práctica planeación de la producción. La globalización hace 
que el mercado sea más competitivo, es por ello que las empresas buscan alcanzar grandes 
índices de productividad a través de un excelente uso de los recursos con los que cuenta. 
Logrando ver que la productividad es una riqueza que se encuentra en pocas manos. 
Estos acontecimientos promovieron el desarrollo social, económico y tecnológico, donde se 
desato un crecimiento de la población, dando como consecuencia el aumento de diversas 
necesidades, las cuales se presentaban en diferentes formas para poder ser cubiertas por las 
industrias, creándose la oferta y la demanda. Para poder cubrir estas diversas necesidades se 
tuvo que promover el crecimiento tecnológico. 
A nivel nacional existen obstáculos en la productividad debido al mal uso de los factores de 
producción. Las pequeñas y medianas industrias nacionales en su mayoría no tienen una 
adecuada planificación de la producción, por lo cual no logran alcanzar con sus objetivos. 
De acuerdo con CESPEDES, LAVADO Y RAMIREZ (2016, P13). La productividad laboral 
promedio del Perú en la década 2004-2013 es cinco seis veces menor que la productividad 
de los Estados Unidos y cinco veces menor que la productividad de Alemania. Otra 
característica de la productividad es que está altamente correlacionada con el ciclo 
económico, regularidad que se mantiene si se considera la productividad laboral o la PTF y 
para distintas fuentes de información. Destaca en este contexto el crecimiento de la 
productividad desde inicios de la década de 1990.  
De este modo doy a conocer el problema existente en la empresa Cinnabon a quien está 
dirigida este proyecto de investigación. Es una empresa que se dedica a la elaboración y 
venta de una gran variedad de productos de enrollados de canela, en los últimos meses se 
observó una baja productividad que impide que la empresa siga avanzando y generando una 
mejor rentabilidad.  
En la empresa Cinnabon Perú, se observó diversos problemas en el área de producción de la 
línea de enrollados de canela, para ello se coordinó una reunión con los jefes de la tienda, 
donde se da a conocer la propuesta de esta investigación y con la opinión de cada uno de 
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ellos analizaremos las posibles causas que estarían afectando la productividad en la empresa, 
estas son las siguientes: 
 Bajo rendimiento del personal 
 Falta de capacitación 
 Mal uso de maquinaria 
 Falta de supervisión constante al personal 
 Cuello de botella 
 Falta de mantenimiento en las maquinas 
 Bajo stock de insumos 
 No cumplen el protocolo establecido de producción 
 Falta de experiencia laboral 
 Mala organización y mal gestión de trabajo en equipo 
Después de tener claro esta lluvia de ideas se analiza y efectúa el diagrama de Ishikawa y 
posteriormente el diagrama de Pareto, a continuación, se observa la herramienta. 
La presente investigación se encamina en la planificación de la producción para la mejora 
de la línea de enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista para conocer, 




























El diagrama de Ishikawa se pudo observar las principales causas que ocasionan la 
desvaloración de la productividad en la línea de enrollados de canela. Para identificar la 
causa más importante se procedió a realizar una matriz de correlación en donde se pudo 
obtener el siguiente puntaje: 
Tabla 1. Tabla de Valoración 
 
Fuente: Elaboración propia 
Para identificar la causa más importante, se procedió a tabular y en base a ello se elaboró el 
grafico de valoración de causas así mismo la frecuencia se obtuvo de la participación del 








C1 Falta de capacitación 13
C2 Falta de supervisión constante al personal 12
C3 Bajo rendimiento de personal 12
C4 Falta de experiencia laboral 12
C5 Mal uso de maquinaria 11
C6 Falta de mantenimiento en las maquinas 11
C7  No cumplen el protocolo establecido de producción 10
C8   Mala organización y mal gestión de trabajo en equipo 9
C9 cuello de botella 8




Tabla 2. Tabulación de causas 
 
Fuente: elaboración propia 
 
Figura 2. Diagrama de Pareto 
De acuerdo al resultado del grafico N°2 podemos observar las causas que tienen mayor 
incidencia en la baja productividad de la empresa, por lo que se decidió aplicar la 
Planificación de la Producción para solucionar aquellos problemas. 
 
 
Falta de capacitación 13 13 12.26 12.26
Falta de supervisión constante al personal 12 25 11.32 23.58
Bajo rendimiento de personal 12 37 11.32 34.91
Falta de experiencia laboral 12 49 11.32 46.23
Mal uso de maquinaria 11 60 10.38 56.60
Falta de mantenimiento en las maquinas 11 71 10.38 66.98
 No cumplen el protocolo establecido de producción 10 81 9.43 76.42
  Mala organización y mal gestión de trabajo en equipo 9 90 8.49 84.91
cuello de botella 8 98 7.55 92.45


























1.2.Trabajos previos  
Internacionales 
PALACIOS, Eduardo. Mejora de la productividad de la planta de producción de la empresa 
MB Mayflower Buffalos S.A.C. mediante la implementación de un sistema de producción 
esbelta. Tesis (Maestría en Ingeniería Industrial y Productividad). Ecuador: Escuela 
Politécnica Nacional, 2016. 21 pp. La presente investigación tuvo como principal objetivo 
evaluar la productividad de la planta actual, de esta manera le permitió identificar los 
procesos factibles a mejorar e implementar un nuevo sistema de producción para el 
incrementar la productividad. Para lograr el objetivo propuesto se utilizaron cursogramas y 
diagramas el cual les permitió conocer el tiempo de ciclo. En conclusión la implementación 
del sistema de producción esbelta disminuyó los tiempos de ciclo de los procesos hasta un 
23,92%, en la producción de corte chaufa de res mientras que las eficiencias de los ciclos de 
proceso aumentaron hasta un 71,00%, en la producción de corte chaufa de pollo, y la 
productividad semanal de la mano de obra en el procesamiento de cárnicos aumentó un 
21,01%, al aumentar las cantidades de materias primas procesadas y productos obtenidos un 
35,71% y 33,69%, respectivamente. Estas mejoras no requirieron de contratación de 
personal adicional, únicamente se incurrieron en gastos fijos de reubicación del cuarto frío 
donde se realiza la marinación de las carnes y la adquisición e instalación de una nueva 
desvanadora, sierra eléctrica y compresor de aire para el área de enfriamiento. 
 
ARCINIEGA, Sofia. Mejoramiento de la productividad en la hilatura manual de fibra alpaca 
en la comunidad de Morochos - Cuycocha - Cotacachi.Tesis (Título de ingeniera textil). 
Ecuador: Universidad técnica del norte, 2013. 188 p. El objetivo general de esta 
investigación fue mejorar la calidad de vida de los alpaqueros de la comunidad, a través de 
la obtención de fibra de alta calidad y con ello contribuir al desarrollo alpaquero tanto 
regional como nacional. La metodología a seguir fue a través de la aplicación de técnicas y 
procedimientos para un mejor entendimiento y utilización de la misma. Después del proceso 
mejorado se dio los siguientes resultados: se redujo el porcentaje de desperdicio de 
desintegración del vellón en un 5 % y se redujo el tiempo utilizado (kg/min) en 112 min 
logrando un porcentaje de eficiencia mejorado de 80 % y 240% respectivamente. Se aumentó 




MONTESDEOCA, Edison. Estudio de Tiempos y movimientos para la mejora de la 
productividad en la empresa Productos del Día dedicada a la fabricación de Balanceado 
Avícola. Tesis (Título de Ingeniero Industrial). Ecuador: Universidad Técnica del Norte, 
2015. 18pp.  La presente investigación tuvo como principal objetivo el incremento de la 
demanda del producto, ya que, con el crecimiento del mercado, la empresa no tiene la 
capacidad de cubrir la cantidad demandada por el mercado. Esta tesis tuvo como meta 
principal establecer que cuando se aplica la ingeniería de métodos incrementa la 
productividad en la empresa, para alcanzar el objetivo se va trabajar en el área de producción 
aplicando diferentes técnicas como el cálculo de tiempo estándar y diferentes diagramas. La 
conclusión más resaltante es que con el análisis que se desarrolló se determinó que dicha 
organización no aplicaba un método de medición en sus procesos, luego de aplicar dicho 
método obtuvo como resultado una reducción del 0.33 seg/und del tiempo estándar de 
producción incrementado su productividad en 1.6%. 
GUARACA, Segundo. Mejora de la productividad, en la sección de prensado de pastillas, 
mediante el estudio de métodos y la medición del trabajo, de la fábrica de frenos 
automotrices Egar S.A. Tesis (Magister en ingeniería industrial y productividad). Ecuador: 
Escuela politécnica nacional, 2015. 17 pp. El objetivo general estuvo enfocado en la mejora 
de la productividad en el grupo de prensado de pastillas de frenos automotrices Egar s.a, con 
poca inversión, con la misma infraestructura, a través de la optimización en la producción. 
La metodología se estableció a través de técnicas y procedimientos. Al concluir todas las 
acciones de identificación que ocasionan la baja productividad en la prensa de pastillas, se 
aumentó la productividad en un 25%. Lo que implica que la productividad se incrementó de 
108 a 128 en la jornada de 8 horas y que se obtiene una capacidad de producción de 3,248 
juegos/mes, cantidad suficiente para cubrir los 2,500 juegos/mes requeridos por el área de 
mercadeo de la empresa. 
PINEDA, J.  Estudio de tiempos y movimientos en la línea de producción de pisos de granito 
en la fábrica casa blanca s.a. Tesis (título de Ingeniero Industrial). Guatemala: Universidad 
San Carlos de Guatemala, 2015.280 pp. El objetivo general se basó en elevar la 
productividad de la mano de obra y de las máquinas en la línea de producción de pisos de 
granito, mediante un estudio de tiempos y movimientos. La metodología utilizada fue 
mediante de técnicas y métodos de trabajo. Posterior a la mejora mediante otro método se 
aumentó la productividad de la mano de obra en 20% y de las maquinas reduciendo los 
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tiempos de limpieza. Por último, la productividad de los cambios en los materiales se 
aumentó en 34%. Los tiempos improductivos del operador de la mezcladora para el método 
anterior y el nuevo método son 41.65% y 24.72% respectivamente, logrando un incremento 
de la eficiencia del mismo del 22.5%. 
 
Nacionales 
 ARANA, Luis. Mejora de productividad en el área de producción de carteras en una 
empresa de accesorios de vestir y artículos de viaje. Tesis (Ingeniero industrial). Lima: 
Universidad San Martin de Porres, 2014. 251 pp. El objetivo general fue la implementación 
de herramientas de la ingeniería empresarial para incrementar la productividad en la 
producción de carteras, con el objetivo de buscar la satisfacción de los clientes. La 
metodología fue mediante el uso de herramientas de ingeniería industrial. Luego de la mejora 
de la productividad, se dio a conocer un incremento de 1.01% en la productividad inicial, 
siendo efectiva la mejora en menor tiempo, así como la efectividad se realzo en un 31%. 
ARANA, Ponce. Aplicación de técnicas de estudio del trabajo para incrementar la 
productividad del área de conversión en una planta de conversión de lijas. Tesis (Ingeniero 
industrial). Arequipa, Perú: Universidad Católica santa maría, 2015. El objetivo general se 
dio mediante la aplicación de técnicas de estudio de trabajo para elevar la productividad del 
área de conversión en la planta de producción de lijas. La metodología brindad mediante 
técnicas de estudio, el diseño de investigación es experimental. Luego de las técnicas de 
estudio del trabajo se determinó un aumento de la productividad dentro del área de 
conversión, en un 18.6% en el proceso de cortado de rollos, así como un 23.9% en el proceso 
de cortado de hojas, en conclusión, se elevó la productividad en un 20% en el área de 
conversión. 
REAÑO, Raúl.  Propuesta de mejora de la productividad en el proceso de pilado de arroz en 
el Molino Latino S.A.C. Tesis (Ingeniero industrial). Chiclayo, Perú: Universidad Católica 
Santo Toribio de Mogrovejo, 2015. 6 pp El desarrollo de esta tesis se realizó en la empresa 
El Molino Latino en donde existía demasiados cuellos de botellas en el proceso de secado 
que le originada principalmente retrasos en el cumplimiento de entregas de sus pedidos, el 
principal objetivo fue realizar la mejora en el proceso de pilado, para lograrlo se aplicaron 
las herramientas de la Ingeniería de Métodos para poder establecer cuál era el principal 
24 
 
problema, para identificar cuáles eran los indicadores en su productividad se utilizó el 
diagrama de Ishikawa (causa y efecto), luego de aplicar estas herramientas se obtuvo como 
resultado el incremento de la productividad 59.95%, es decir mejoro de S/.17.53 a S/. 28.04. 
 
GALLARDO y YPANAQUE. Planificación y productividad en la empresa Logística Dinet 
mediante un sistema de gestión para minimizar costo. Tesis. (Título de Ingeniero de Sistemas 
e Informática). Lima: Universidad Winer, 2015. 9 pp. La presente investigación tuvo como 
principal objetivo una propuesta que minimice los procesos y reduzca costos, sin perder 
mejorando su eficiencia y agilice la realización de los procesos que permite a la empresa 
brindar a sus clientes un servicio logístico adecuado de forma oportuna, óptima y 
competitiva. Como conclusión se obtuvo que en el flujo de caja la reducción del pago extra 
en la mano de obra, la reducción de costos de 3,642.17 soles, como también la mayor 
productividad de los operarios mejorando un 39% que equivale a la empresa mensual 
3,456.28 soles mensuales por 11 operarios, luego de haber evaluado el proyecto técnica y 
económicamente se concluye que es viable, obteniendo una alta probabilidad de éxito. 
(P.121). 
 
VICENTE, Milagros. Gestión del mantenimiento preventivo en la flota de camiones para 
mejorar la productividad en la empresa Cristo Milagroso Operador Logístico E.I.R.L. Tesis 
(título de Ingeniero Industrial). Lima, Perú: Universidad Cesar Vallejo, 2016.12pp. El 
objetivo general fue determinar como la mejora de la gestión del mantenimiento preventivo 
en la flota de camiones mejora la productividad en la empresa. La metodología establecida 
fue de tipo diseño transversal y diseño pre experimental. Se concluyó que la gestión del 
mantenimiento preventivo en la flota de camiones mediante una planeación y control mejora 








1.3.Teorías relacionadas al tema 
 
1.3.1. Variable independiente: Planificación de la producción  
  
Concepto de planificación: 
 
García (2011) sostiene que la planificación se refiere a estructurar los recursos económicos, 
materiales y humanos para realizar los objetivos de producción, así como de ventas y de 
utilidades dentro de la empresa (p.133). 
 
Luna (2012) nos dice que la planificación es el símbolo del comienzo y base de todo el 
proceso administrativo. Sin la planificación, los demás procesos como la organización, la 
dirección y el control no podrían efectuarse, se requiere de una determinación de los 
resultados a los cuales se encamina la organización (p.56). 
 
Louffat (2012), señala que planificar, similar a otros elementos del proceso administrativo, 
implica decisiones sobre diversos escenarios prospectivos y futuros de riesgo y en diversas 
ocasiones de incertidumbre (p.3). 
 
Concepto de producción:  
 
Lerma Kirchner y Bárcena Juárez (2012), nos dicen que la producción se refiere a los 
procesos de la empresa para la realización de sus productos, así como el diseño, utilización 
y manejo de materiales, uso de equipo y empleo de los recursos humanos (p.55). 
 
Anaya (2016) define la producción en términos de sistemas como un proceso que establece 
el uso de los recursos materiales y humanos, para someterse a una tecnología, para obtener 
bienes o servicios (p.17). 
 
Concepto de planificación de la producción: 
[…] Planear la producción es esencial para definir de qué manera se articulan los diversos 
tipos de insumos, capacidades humanas y esfuerzos organizacionales en general para 
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obtener, en un cierto periodo de tiempo, una determinada cantidad de productos finales, los 
cuales serán ofertados al Mercado (Lerma y Bárcena, 2012, p.151). 
Paredes (2001), manifiesta que la planificación y control de la producción es una de las 
actividades más delicadas que se tiene que cumplir en la empresa pues es la prevé lo que ha 
de producirse para atender las necesidades del mercado y, en base a ello, es la que 
dimensiona los recursos que habrá que conseguir para viabilizar el plan (p.2). 
Gonzales (2006), anuncia que el sistema productivo es un generador de riqueza, en tanto que 
en el mercado paga más por lo transformado que lo que pagaría por los recursos. A este 
cambio se le denomina valor añadido, y permite al sistema de producción obtener medios 
económicos para conseguir nuevos recursos con los que generar más cantidad de productos 
finales (p.1). 
García (2011) sostiene que la planificación se refiere a estructurar los recursos económicos, 
materiales y humanos para realizar los objetivos de producción, así como de ventas y de 
utilidades dentro de la empresa (p.133). 
Según Velasco y Campins (2013) nos enseñan que las principales funciones de la 
planificación y control de producción son las siguientes:  
 Predicción o estimación de la demanda en términos de qué tipo de productos, 
que cantidad y cuando se presentara la demanda. 
 Planificación de la producción, o sea, aplicación de los recursos productivos 
disponibles a los requerimientos de producción determinados para satisfacer la 
predicción de la demanda. 
 Control y gestión de stocks, con establecimiento de órdenes de producción y de 
compras, a los tres niveles: de materias primas, partes compradas y productos 
terminados. 
 Programación de la producción, que asigna actividades específicas a puestos de 
trabajos específicos, con tiempos de iniciación y de terminación. 
 Lanzamiento y control de la producción, provisión de herramientas, materiales 
y comunicación de instrucciones a la planta. El control de ejecución 




De tal forma nos indican que existe una salida y entrada dentro de la planificación en la 
producción: 
 Entradas: La planificación de las necesidades de productos acabados, de 
subconjuntos y de componentes por periodos procedente de planificación de 
producción, así como las solicitudes provenientes de control y gestión de 
stocks de fabricación de componentes y subconjuntos (Velasco y Campins, 
2013, p.23) 
 Salidas: A lanzamiento se entregan secuencias detalladas de operaciones, así 
como los tiempos de inicio y terminación de cada una de ellas. El nuevo 
trabajo se asigna a las maquinas prestando la consideración adecuada al 
trabajo ya en proceso y las prioridades asignadas y se resuelven los conflictos 
de programación. 
Programación de producción 
Entradas: La planificación de las necesidades de productos acabados, de subconjuntos y de 
componentes por periodos procedente de planificación de producción, así como las 
solicitudes provenientes de control y gestión de stocks de fabricación de componentes y 
subconjuntos (Velasco y Campins, 2013, p.23) 
Salidas: A lanzamiento se entregan secuencias detalladas de operaciones, así como los 
tiempos de inicio y terminación de cada una de ellas. El nuevo trabajo se asigna a las 
maquinas prestando la consideración adecuada al trabajo ya en proceso y las prioridades 
asignadas y se resuelven los conflictos de programación. 
 
Plan maestro de producción (PMP) 
Vollman et al. (2005) sostiene que el PMP especifica la mezcla y volumen de producción, 
muestra cuando estarán disponibles los productos en el futuro, para que ventas prometa las 
entregas a los clientes. El PMP sirve de base para hacer los intercambios requeridos, y su 
registro se desarrolla para que sean compatible con el sistema de planeación de los 
requerimientos de materiales (MRP), el PMP toma en cuenta las limitaciones de capacidad, 
los costos de producción, otras consideraciones de recursos y la planeación de ventas y 
operaciones. Como consecuencia puede especificar grandes lotes de producto cuando la 
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demanda es por unidades sencillas, la producción puede tener lugar con anticipación a la 
demanda de mercado para utilizar mejor la capacidad de producción (p.181). 
Chapman (2006) señala que el programa maestro representa una alta importancia en el 
proceso de planificación, porque actúa con frecuencia como el principal interfaz del sistema 
de producción y los clientes externos (p.71). 
Planeación de los requerimientos de materiales (MRP) 
Chase y Jacobs (2014) sostienen que el programa maestro de producción, archivo con la lista 
de materiales y archivo de registro de inventarios son las fuentes de datos para el programa 
de requerimientos de materiales, el cual se encarga de desplegar el programa de producción 
en un plan detallado de programación de pedidos para todo el proceso de producción (p.599). 
 

































Dimensiones de la planificación de la producción 
Dimensión 1: Planeación de operaciones 
Vollman, Berry, Clay y Robert (2005) nos dicen que la planeación de operaciones se 
encamina a la producción planeada, la cual se orienta en término de unidades agregadas de 
producción mensual. Algunas empresas muestran el total de unidades para cada línea de 
producto, en cambio otras expresan el valor monetario del total de la producción al mes, lo 
importante es que la planeación de operaciones se relacione con otros planes funcionales de 
la empresa (p.67). 
Chase, Jacobs y Aquilano (2009) señalan la planeación de ventas y operaciones como un 
proceso que facilita un mejor servicio al cliente, contar con un manejo del inventario 
reducido, tener presente que tiempos de entrega tienen que ser más cortos, fijar los índices 
de producción y ayudar a la gerencia en el manejo de la empresa. El procedimiento se basa 
en un trabajo involucrado entre los departamentos de ventas, operaciones, finanzas y 
desarrollo de productos, aporta a la compañía en un equilibrio de la oferta y la demanda, 
manteniéndola así en el transcurso del tiempo, contribuyendo en el óptimo manejo del 
negocio (p.516). 
 
Indicador 1:  
 
  
Dimensión 2: Control de actividades de producción 
Vollman et al (2005) sostiene que el control de actividades de producción se enlaza con la 
ejecución de planes de materiales para así establecer diversas actividades como la 
programación, control en la línea de la producción, un seguimiento de cada uno de los 
proveedores y un control de órdenes y compras.  A la vez refleja en qué momento se da la 
utilización de una programación detallada y un control de los trabajos individuales (p.393). 
Chapman (2006) manifiesta que el control de las actividades de producción cumple la 
función de inspeccionar la actividad real de fabricación de un producto, o prestación de un 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐼𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎
 ∗ 100 
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servicio, estableciendo la culminación de la planificación para luego dar con la ejecución de 
la orden para elaborar el producto o prestar el servicio (p.179). 
Chamorro, Caba, Fontalvo (2011) señalan que son técnicas administrativas de prioridad y 
capacidad utilizadas para la programación y el control de las operaciones de producción, las 
actividades de control de la capacidad comprenden controlar el proceso dentro de la 
producción, los tiempos y las entregas, el uso del trabajo y las entradas y salidas (p.202). 
Indicador 2:  
 
1.3.2. Variable dependiente: Productividad  
Gutiérrez (2010) menciona que la productividad se puede definir como los resultados 
obtenidos de un proceso, y se puede describir a través de 2 componentes; eficacia y 
eficiencia, al unirlos se logran mejores resultados tomando en cuenta los recursos empleados 
para generarlos (p.21). 
La productividad se manifiesta de con los resultados obtenidos en el desarrollo de una 
actividad, donde mejorar la productividad es definitivamente generar mayores beneficios, 
teniendo en cuenta los factores que intervienen en dicho dicha actividad. Por consiguiente, 
la productividad se puede avaluar mediante la intervención de los resultados entre el uso de 
los recursos que se manifestaron en el desarrollo del proceso de los productos […] 
Eficiencia: este factor es el vínculo del resultado alcanzado y los recursos que intervinieron 
en dicho proceso, Por otro lado. 
 Eficacia: es el grado en que se desarrollan las tareas fijadas y el logro de los resultados 
fijados. En conclusión, la eficiencia es la optimización de recursos y descartar el mal uso de 
ello y la eficacia es la ejecución de los recursos para lograr las metas fijadas en la empresa 
ósea llegar a la meta planificada.” (Gutiérrez, Pulido, p. 21). 
Entonces en conceptos propios la productividad se puede establecer como la relación del 
resultado del desarrollo de todo proceso existente en la empresa y el uso de sus recursos en 
un tiempo determinado. También debemos resaltar que la productividad se encarga 
básicamente de incrementar y mejorar resultados sin exceder la utilización de los recursos. 
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En términos genérales es necesario mantener la productividad bajo la eficiencia y eficacia, 
ya que con ello llevaríamos a tener un arma competitiva para la empresa dentro del mercado 
logrando que nuestros productos tengan más acogida por nuestros clientes. Si diferenciamos 
la eficiencia de la productividad, es que la eficiencia se basa en producir con la mejor calidad, 
un menor tiempo posible, mientras que la productividad está más enfocada en el desarrollo 
de calidad de los procedimientos, en los diferentes departamentos de la empresa. 
Medición de la Productividad 
Es la mejora continua, pues no solo se trata de producir de una manera rápida sino de obtener 
una producción de buena calidad (Gutiérrez, 2014, p.20). 
Productividad = Eficiencia ∗ Eficacia 
Fuente: Gutiérrez (2014) 
 
Factores para medir la productividad 
Se requiere la atención a tres factores fundamentales: capital, gente, tecnología, siendo 
diferentes en su actuación, pero manteniendo un balance equilibrado, pues son 
interdependientes (García, 2011, p.25). 
Factor capital 
“En la planta manufacturera, el factor capital incluye el total de la inversión en los elementos 
físicos que entran en la fabricación de productos” (García, 2011, p.25). 
Factor gente 
Los factores capital y gente se complementan, la importancia de uno y otro factor depende 
de las necesidades particulares de cualquier industria (García, 2011, p.25). 
Factor tecnología 
El paso que llevan las aplicaciones de las computadoras ha procreado multitud de industrias 
subsidiarias, como sería la manufactura de componentes, los servicios de información, los 






Figura 4. Factores de productividad 
 
Dimensión 1: Eficacia 
García (2011) señala que eficacia se refiere a la relación que existe entre los productos 
obtenidos y las metas establecidas. La eficacia es medida por el óptimo resultado del 


























Dimensión 2: Eficiencia 
García (2011) nos dice que la eficiencia es el vínculo entre los recursos que se programan y 
los factores de producción utilizados. La eficiencia se calcula mediante el excelente uso de 
los insumos para la producción de un determinado producto en un periodo establecido, en 
resumen, eficiencia es realizar bien las cosas (p.16). 
 “[…] De tal forma una empresa que es eficiente en el ámbito de recursos y realización de 
procesos puede llegar a ser altamente eficaz, pues contara con el conocimiento y la actividad 
necesaria para poder lograr satisfacer una o diversas necesidades del mercado” (Lerma y 
Bárcena, 2012, p.142). 
 
Indicador: 




Fuente: García Cantú (2011) 
 
 Marco Conceptual 
Control de actividades de producción 
García (2011) sostiene que es una serie de tareas que acopla la planeación, operación y los 
logros de las operaciones (p.154). 
 
Eficiencia 
Se hace mención a la relación entre el resultado logrado y los insumos utilizados dentro de 







Están orientados al nivel en que se ejecutan las actividades planeadas y se logran los 
resultados planeados (Gutiérrez, 2010, p.21). 
 
Mano de obra 
Está dirigido a la competencia y la fuerza de los equipos, de la tecnología, y de los 
trabajadores de una empresa, para la transformación de sus productos con los recursos a 
disposición, en un periodo establecido (García, 2011, p.40). 
ERP 
Está orientado al apoyo de las decisiones para la planificación y el control del negocio, 
funciona mediante una base de datos divididas por todas las funciones y aplicaciones para 
el desarrollo de los datos dentro de la empresa, resulta eficaz para el manejo las distintas 
transacciones de las actividades de una compañía y permite a la vez la planeación integrada 
mediante las áreas funcionales de la compañía (Vollman et al, 2005, p.115). 
Planeación de operaciones 
Vollman etl al (2005) sostiene que, en primer lugar, la planeación de operaciones se 
relacione con otros planes funcionales de la empresa y es el efecto del desarrollo de 
planeación de ventas y operaciones (p.67). 
Planificación 
Lerma y Bárcena (2012) señalan que se refiere a la definición y constitución de un conjunto 
de pasos dirigidos al logro de un resultado en un periodo establecido (p.5). 
 
Planificación agregada 
La planificación agregada de producción proporciona la base para el desarrollo del programa 
maestro de producción detallado, detalla la cantidad que se producirá y cuando se producirá 







Un PMP efectivo sirve de base para hacer un uso correcto de los recursos de manufactura, 
hacer las promesas de entrega a los clientes, resolver los intercambios entre ventas y 
manufactura, y alcanzar los objetivos estratégicos de la empresa, como se plasman estos en 
planeación de ventas y operaciones (Vollman et al, 2005, p.180). 
 
Producción 
Lerma y Bárcena (2012) sostienen que la producción es la acción que valida el origen de 
las empresas dentro de la sociedad como entes lucrativos de transformación y satisfacción 
de necesidades (p.139). 
Productividad 
García (2011) manifiesta que la productividad se basa en los resultados logrados en el 
desarrollo de un bien o servicio, lo cual incluye el buen uso de los factores de la producción 
utilizados (p.21). 
 
1.4. Formulación del problema  
1.4.1. Problema principal 
¿Cómo la planificación de la producción mejora la productividad de la línea de enrollados 
de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista? 
1.4.2. Problemas secundarios 
¿Cómo la planificación de la producción mejorara la eficacia de la línea de enrollados de 
canela de la empresa Cinnabon, Bellavista? 
¿Cómo la planificación de la producción mejorara la eficiencia de la línea de enrollados de 






1.5. Justificación del estudio  
1.5.1. Justificación Teórica 
En el proyecto de investigación existe una justificación teórica, ya que es necesario 
demostrar que sus resultados deben ser útiles para dar solución a un problema importante o 
dar una explicación del mismo. Consiste en señalar la importancia de la tesis y cómo 
repercutirá de manera positiva en el futuro (Bernal, 2006, p. 120). 
Con los resultados obtenidos de la presente investigación, se obtendrá el conocimiento e 
información confiable acerca de todo lo necesario para establecer una planificación adecuada 
de producción, que permitirá a las empresas maximizar su productividad, se podrá definir el 
procedimiento adecuado para buscar mayor rentabilidad en una empresa. 
1.5.2. Justificación Práctica 
La justificación práctica del problema debe mostrar la ventaja y cuál es la aplicación de los 
resultados obtenidos y de la calidad de examinar los hechos que lo conforman y de la opción 
de lograr ayudar a resolver un inconveniente o formular tácticas que cuando sean utilizados 
ayuden a resolverlo (Bernal, 2006, p. 125). 
 
El presente estudio representará una herramienta importante para que las empresas del sector 
de producción, ya sea de bienes o servicios, puedan establecer el aporte necesario a dicha 
área, para obtener una mayor productividad y poder cumplir con los objetivos. 
 
1.5.3. Justificación Metodológica 
En investigación científica, la defensa metodológica de la tesis o estudio se da cuando el 
caso por realizar plantea una nueva técnica o una nueva estrategia para lograr conocimiento 
que tenga un respaldo y pueda ser utilizado posteriormente (Bernal, 2006, p. 135). 
 
Resulta importante aplicar la planificación de la producción, teniendo en cuenta dimensiones 
e indicadores, para que de esa forma se pueda analizar la realidad problemática de cada 




1.6. Hipótesis  
1.6.1. Hipótesis General 
La planificación de producción mejora la productividad de la línea de enrollados de canela 
de la empresa Cinnabon, Bellavista. 
 
1.6.2. Hipótesis Específicas 
La planificación de producción mejora la eficiencia de la línea de enrollados de canela de la 
empresa Cinnabon, Bellavista. 
 
 La planificación de producción mejora la eficacia de la línea de enrollados de canela de la 
empresa Cinnabon, Bellavista. 
 
1.7. Objetivos  
1.7.1. Objetivo general 
Determinar cómo la planificación de la producción mejora la productividad de la línea de 
enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista. 
1.7.2. Objetivos específicos 
Determinar cómo la planificación de la producción mejora la eficiencia de la línea de 
enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista. 
 
Determinar cómo la planificación de la producción mejora la eficacia de la línea de 

















2.1. Tipo y Diseño de la Investigación 
Tipo de investigación 
 Aplicativo 
La presente investigación es de tipo aplicada, dado que se va implementar la planificación 
de la producción para obtener un beneficio sobre la productividad, lo cual coincide con 
Valderrama (2013) manifiesta que se encuentra en relación con la investigación básica, 
porque depende de sus aportes en teoría para generar un provecho en la sociedad (p.39). 
 Cuantitativo 
Hernández Sampieri (2010), indica que se usa la recolección y el análisis de datos para 
responder las preguntas de investigación y así probar hipótesis dadas anteriormente, confía 
en la numeración numérica, el conteo y casi siempre en el uso de la estadística para conocer 
con exactitud patrones de comportamiento en una población (p.68). 
Explicativo 
El nivel de investigación de este proyecto de investigación es explicativo, dado que se va 
descubrir la razón de la deficiencia de la productividad de tal manera implica mejorar la 
productividad. Así como lo comenta Salvador (2011) que la investigación explicativa 
introduce el concepto de casualidad que está referida a la puesta en contacto o relación a dos 
o más fenómenos, representa el nivel más profundo de la investigación y trata de responder 
el porqué de las cosas (p. 76). 
Diseño de la investigación 
Experimental  
Según Valderrama (2013, p. 176) menciona que. “El diseño experimental se manipulan en 
forma deliberada una o más variables independientes para observar sus efectos en la(s) 
variable(s) dependiente(s)”. 
El diseño de investigación es cuasi - experimental, en relación que se empleará o variará la 
variable independiente para estudiar los cambios que se generan en la variable dependiente. 
Diseño de un solo grupo de tratamiento, donde no existe control. Los grupos a analizar son 
intactos, población es igual a la muestra. La medición se realiza antes y después para 








O1: Pres – test 
X: Tratamiento 
O2: Post - test 
 
Por su alcance, la investigación será longitudinal, tal como menciona Amau Gras (1995). 
Este diseño puede entenderse como una alternativa al enfoque estático y la recogida suele 
realizarse al largo de una serie de puntos u ocasiones de observación en el tiempo (p. 16). 
Nivel de investigación 
El nivel de investigación de la presente tesis es explicativa o casual, dado que se centra en 
descubrir la razón por la que ocurre un fenómeno, en este caso, la baja productividad, e 
implica propósitos, para aumentar la productividad en la empresa Cinnabon; con ello 
concuerda Bernal (2010), que nos dice que la elección del nivel de investigación depende 
del alto grado del objetivo al problema de investigación y de las hipótesis que se puedan 
formular dentro de ella, así como también la concepción epistemológica y filosófica del 
investigador (p.110). 
2.2. Operacionalización de las variables 
2.2.1. Variable Independiente (VI): Planificación de la producción 
Paredes (2001), manifiesta que la planificación y control de la producción es una de las 
actividades más delicadas que se tiene que cumplir en la empresa pues es la prevé lo que ha 
de producirse para atender las necesidades del mercado y, en base a ello, es la que 
dimensiona los recursos que habrá que conseguir para viabilizar el plan (p.2). 
 
 
G: O1 – X – O2 
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I. Variable Dependiente (VD): Productividad 
Gutiérrez (2010) menciona que la productividad se puede definir como los resultados 
obtenidos de un proceso, y se puede describir a través de 2 componentes; eficacia y 
eficiencia, al unirlos se logran mejores resultados tomando en cuenta los recursos empleados 
para generarlos (p.21). 
A continuación, la Tabla Nº 2 muestra el detalle de la operacionalización de las variables, 
tomando en cuenta una definición conceptual y operacional, además de las dimensiones, 















La productividad se puede 
definir como los resultados 
obtenidos de un proceso, y se 
puede describir a través de 2 
componentes;  eficacia y 
eficiencia. ( Garcia, 2011, 
p.17).
La productividad es una 
medida que se util iza para 
saber que tan bien manejamos 
nuestros recursos y se puede 




MATRIZ DE OPERACIÓN DE LAS VARIABLES 
INDEPENDIENTE: 
PLANIFICACIÓN DE LA 
PRODUCCIÓN
La planificación y control de 
la producción es una de las 
actividades más delicadas 
que se tiene que cumplir en 
la empresa pues es la prevé 
lo que ha de producirse para 
atender las necesidades del 
mercado. ( Paredes,2001, 
p.2). 
La investigación se basa en el 
estudio de la planificación de 
la producción que sera medida 
a traves de planeación de 








                     








2.3 Población, Muestra y Muestreo  
2.3.1. Población  
Tamayo (2008) señala que la población contiene el total de las unidades de observación que 
tienen que cuantificarse para un análisis incorporando un conjunto N de entidades que 
participan de una característica (p.176). 
La población en la investigación “Planificación de la producción para la mejora de la 
productividad de la línea de enrollados de canela en la empresa Cinnabon, Bellavista, 2017”, 
está constituida por la cantidad de producción medido en 3 meses de las variables bajo 
estudio, planificación de producción y productividad de la empresa 
2.3.2. Muestra 
Bernal (2010), es la parte de la población que se selecciona, de la cual realmente se obtiene 
la información para el desarrollo del estudio y sobre la cual se efectuarán la medición y la 
observación de las variables objeto de estudio (p. 161). 
La muestra en la investigación “Planificación de la producción para la mejora de la 
productividad de la línea de enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista, 2017”, 
está referida a datos numéricos de la producción de las variables bajo estudio, planificación 




No hay muestreo ya que la población es igual a la muestra. 
 
2.4.    Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y conformidad  
2.4.1. Técnicas de recolección de datos  
Tamayo (2008) sostiene que es donde se aplica el procedimiento, sitio y condiciones de la 
recolección de los datos y es una expresión de operación del diseño de investigación y el 
detalle de cómo se realizara la investigación (p.46). 
En el presente trabajo de investigación la técnica de recolección de datos se realizó por la 
observación y se obtuvo datos primarios que fueron sometidos al análisis estadístico, a partir 
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de la información obtenida de la empresa Cinnabon, en el distrito de Callao, con el fin de 
conocer la situación actual de la empresa. 
2.4.2. Instrumentos de recolección de datos 
Valderrama (2013) señala que son los recursos materiales que utiliza el investigador para 
extraer y almacenar la información, tales como formularios, pruebas de conocimientos o 
escalas de actitudes (p.195). 
El instrumento que se utilizó son formatos, fichas, etc. para la recolección de datos, que 
permitirá hallar los indicadores planteados en la investigación. Esto permitirá realizar un 
levantamiento de datos de la situación actual de la empresa Cinnabon. 
 Ficha de recolección de datos 
 Ficha de registro  
 Cronometro 
 
2.4.3. Validez del Instrumento 
Escobar y Cuervo (2008) Un acuerdo de personas con recorrido en el tema, que son 
reconocidas por los demás como especialistas idóneos en éste, y que tienen la potestad de 
dar información, seguridad, juicios y evaluaciones (p. 76). 
 
La validación del presente trabajo se realizó mediante el juicio de expertos, conformado por 
tres asesores temáticos, que cuentan con especialidad del tema de estudio. 
Juicio de expertos 
Según Valderrama (2013) sostiene que son las opiniones que aportan los profesionales con 
amplia experiencia en la materia, parte de las correcciones brindadas por el asesor de tesis, 
con el objetivo de que el contenido tenga sentido (p.40). 
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Tabla 4. Juicio de expertos 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Aquellos expertos validaron la Pertinencia, Relevancia y Claridad del instrumento de 
medición. (Ver anexo Nº2, Nº3 yNº4) 
2.4.4. Confiabilidad del Instrumento  
“Grado en que un instrumento produce resultados consistentes y coherentes” (Hernández et 
al, 2010, p.200).  
Las herramientas y la recolección de datos son confiable, ya que derivan de fuentes primarias 
y reales de la empresa Cinnabon. 
Nº Nombre y Apellidos de los Expertos Pertinencia Relevancia Claridad
1 Jorge Malpartida G. SI SI SI
2 Percy Sunohara Ramírez. SI SI SI




2.5.Método de análisis de datos  
Al contar con los datos proporcionados por los instrumentos, se realizará el análisis de ellos 
mediante el programa estadístico IBM SPSS (Statistical Package for the Social Sciences). 
Análisis descriptivo 
El análisis descriptivo es obligatorio, ya que nos ayuda a describir la conducta de un grupo 
de datos, además la exploración de los datos se constituye como un paso imprescindible 
antes de usar técnicas de tipo inferencial (Pérez, 2002, p.22). 
 
 Análisis inferencial 
 
El fin de esta investigación se basa en probar la hipótesis y difundir los resultados alcanzados 
en muestra a la población y estimar parámetros (nivel de significancia), el rechazo y 
aceptación de la hipótesis, prueba de T de student (prueba de normalidad). 
  
2.6.Aspectos éticos 
La presente investigación se desarrollará con responsabilidad con el fin de lograr buenos 
resultados que sean óptimos en el área a mejorar, además se desarrollará con principios de 
ética profesional, así como la veracidad de los resultados. 
Este proyecto de investigación es fuente de elaboración propia, original y sin copia alguna, 













2.7.Desarrollo de la Propuesta  
 
2.7.1. Situación Actual 
El problema principal es la baja productividad que se encuentra dentro del departamento de 
producción que está conformado por un jefe de producción y 2 trabajadores por turno, que 
son encargados de la elaboración de la masa para producir los enrollados de canela. 
 
 
Figura 5. Organigrama del área de producción 
Para evidenciar la baja productividad del área de producción se realizó en la primera parte 
de la investigación el diagrama de Ishikawa, Pareto, diagrama de actividades de proceso. 
Tabla 5. Detalle de las causas establecidas en la Realidad Problemática 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla N° 5, se puede observar las causas que generan la baja poductividad en la 
empresa, cada causa con su respective puntuación, esto realizado por el jefe de producción 
y jefe de tienda. 
C1 Falta de capacitación 13
C2 Falta de supervisión constante al personal 12
C3 Bajo rendimiento de personal 12
C4 Falta de experiencia laboral 12
C5 Mal uso de maquinaria 11
C6 Falta de mantenimiento en las maquinas 11
C7  No cumplen el protocolo establecido de producción 10
C8   Mala organización y mal gestión de trabajo en equipo 9
C9 cuello de botella 8














Tabla 6. Encuesta de medición antes de la implementación 
 
Fuente: elaboración propia 
En la tabla N° 6, se observa que la encuesta tiene un mínimo de puntuación de 20 puntos, ya 
que esto fue medido a tráves de trabajadores de la empresa y calificado por jefes de tienda. 
Siendo la puntuación de 1 a 5, donde; 1: muy deficiente, 2: deficient, 3: aceptable, 4: 
satisfactorio, 5: muy satisfactorio. 
 
 


















ÁREA: PRODUCCIÓN CALIFICADO POR:
GIULIANA RONCAL
¿Los materiales entregados del curso han sido útiles para el aprendizaje?
¿La información previa en la capacitación fue la adecuada?
¿El lugar donde se realizó la capacitación fue la adecuada?
¿El tiempo de capacitación fue la necesaria?
III. ORGANIZACIÓN DE LA CAPACITACIÓN
¿La capacitación le facilita el desarrollo de las actividades de las máquinas?
¿Los medios técnicos utilizados fueron adecuados?
¿La metodoligía permite una participación activa ?
¿Los documentos entregados fueron los suficientes para la capacitación?
¿La exposición brindada fue la adecuada?
II. METODOLOGíA UTILIZADA
DESCRIPCIÓN
I. SATISFACCIÓN ACERCA DE LA CAPACITACIÓN
¿Los dias de capacitación, son los suficientes para empezar a trabajar?
¿Lo aprendido en el entrenamiento se puede aplicar en el puesto de trabajo?
¿Obtuvo conocimientos e información necesarios?
¿La capacitación le permite realizar de forma más eficiente el proceso de producción?
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Diagrama de Análisis de Proceso: 
Es un método de representación gráfica donde se desarrollan las actividades de operación, 
transporte, espera, inspección y almacén. 
A continuación, se presenta las actividades de Diagrama de Análisis de Proceso realizadas 
antes de la mejora. 
 












1 Lavarse las manos 0.50
2 Tomar la temperatura de la harina 2.00
3 Tomar la temperatura del agua 145° F 2.00
4 Pesar la harina 17 Lb 2.00
5 Pesar la levadura 4 OZ 0.50
6 Conectar el gancho de la amasadora 0.50
7 Agregar la harina y la levadura 1.00
8 Agregar la margarina 2 Lb 0.50
9 Agregar agua 140 Oz 0.50
10 Presionar el boton de inicio 15.00
11 Verificar la masa 0.50
12 Retirar la masa de la amasadora 1.00
13 Cortar y pesar la masa 4 Lb/  8 bolas 8.00
14 Doblar 1 pieza de la masa por la mitad 1.00
15 Girar la masa 90° y doblar por la mitad 0.30
16 Seguir el paso 15 hasta quedar suave 1.30
17 La masa debe rodar sobre la mesa 0.30
18 La bola de masa debe ser uniforme 0.20
19 Colocar la bola de masa en una bolsa 0.30
20 Ajustar a bolsa sin que queda aire 0.40
21 Girar la bolsa para sellar 0.20
22 Doblar la cola de la bolsa hacia abajo 2.00
23 Colocar fecha/hora y operario 2.00
24 Colocar al refigerador 3.00
TOTAL 45.00 21 2 1 0 1











Diagrama de Actividades del proceso de produccion de la Empresa Cinnabon 
5/08/2017
Perez Tejada, Sandra 
Tiempo(min)Harina





Resumen de DAP 
 
 
Medición de los indicadores antes de la implemetación 
Medición de los indicadores de la variable independiente 
Para poder evaluar que tan efectivo fue la implementación de la planificación de la 
producción dentro del área de producción, se recolectaron datos que nos va permitir medir 
un antes (pretest) y un despúes (post-test) de la implementación con el objetivo de poder 
realizer una comparación de la efectividad de la herramienta que se implemento. 
DIMENSIÓN: PLANEACIÓN DE OPERACIONES 
La evaluación de esta variable se realizó mediante un análisis de 12 semanas (pre- test) para 
conocer la capacidad de producción, la muestra extraída considera los meses de Agosto a 
Noviembre del año 2017, se obtuvo los siguientes resultados de cada mes. 
Tabla 7. Planeación de Operaciones (pre-test) 
 
























S1 51 112 46%
S2 60 112 54%
S3 51 112 46%
S4 56 112 50%
S5 58 112 52%
S6 51 112 46%
S7 52 112 46%
S8 51 112 46%
S9 55 112 49%
S10 51 112 46%
S11 51 112 46%





















De la tabla N° 7, se puede observar que temenos un promedio del 48% de la planeación de 
operaciones de baches de masa (bolas de masa), lo que se encuentra reflejado en 12 semanas 
que consta de los meses Agosto, Septiembre y Octubre del año 2018. 
DIMENSIÓN: CONTROL DE ACTIVIDADES DE PRODUCCIÓN 
La evaluación de esta variable se realizó mediante un análisis de 12 semanas (pre- test) para 
conocer la capacidad de producción, la muestra extraída considera los meses de Agosto a 
Noviembre del año 2017, se obtuvo los siguientes resultados de cada mes. 
Tabla 8. Unidades producidas (pre-test) 
 
Fuente: elaboración propia 
De la tabla N° 8, se puede observar que temenos un total de 25300 productos de enrollados 
de canela esto vendria hacer la producción que realiza el personal de producción. Asimismo 


















S1 40 50 2000
S2 41 50 2050
S3 44 50 2200
S4 43 50 2150
S5 40 50 2000
S6 42 50 2100
S7 45 50 2250
S8 42 50 2100
S9 43 50 2150
S10 40 50 2000
S11 43 50 2150



















CONTROL DE ACTIVIDADES DE PRODUCCIÓN
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Medición de los indicadores de la variable dependiente (Productividad) 
DIMENSIÓN: EFICACIA 
Para medir esta dimensión se consideró el total de unidades producidas entre el total de 
unidades programadas para ello se muestra información relevante y confiable del pres-test. 
Tabla 9. Datos Eficacia (pre - test) 
 
 









EFICACIA = ( UNIDADES 
PRODUCIDAS / UNIDADES 
PROGRAMADAS )
% PROMEDIO
01/08/17 - 06/0817 S1 40 51 0.784 78%
07/08/17 - 13/08/17 S2 41 60 0.683 68%
14/08/17 - 20/08/17 S3 44 51 0.863 86%
21/08/17 - 27/08/17 S4 43 56 0.768 77%
04/09/17 - 10/09/17 S5 40 58 0.690 69%
11/09/17 - 17/09/17 S6 42 51 0.824 82%
18/09/17 - 24/09/17 S7 45 52 0.865 87%
25/09/17 - 30/09/17 S8 42 51 0.824 82%
02/10/17 - 08/10/17 S9 43 55 0.782 78%
09/10/17 - 15/10/17 S10 40 51 0.784 78%
16/10/17 - 22/10/17 S11 43 51 0.843 84%


















Figura 7. Gráfica de Eficacia (pre - test) 
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En la tabla N° 9, se puede observar los datos recolectados en un périodo de Agosto a Octubre, 
dando como porcentaje un total de 79% del total de Eficacia, estos niveles son obtenidos en 
relación a las unidades producidas entre las unidades programadas. 
 
DIMENSIÓN 2: EFICIENCIA 
Para medir esta dimensión se consider la producción programada con los recursos 
empleados para ello se muestra información relevante y confinable del pre – test. 
Tabla 10. Datos de Eficiencia (pre - test) 
 
Fuente. Elaboración propia 
 












01/08/17 - 06/0817 S1 30 112 0.27 27%
07/08/17 - 13/08/17 S2 31 112 0.27 27%
14/08/17 - 20/08/17 S3 33 112 0.29 29%
21/08/17 - 27/08/17 S4 32 112 0.29 29%
04/09/17 - 10/09/17 S5 30 112 0.27 27%
11/09/17 - 17/09/17 S6 32 112 0.28 28%
18/09/17 - 24/09/17 S7 34 112 0.30 30%
25/09/17 - 30/09/17 S8 32 112 0.28 28%
02/10/17 - 08/10/17 S9 32 112 0.29 29%
09/10/17 - 15/10/17 S10 30 112 0.27 27%
16/10/17 - 22/10/17 S11 32 112 0.29 29%




















En la tabla N° 10, se puede observar los datos recolectados en un périodo de Agosto a 
Octubre, dando como porcentaje un total de 28% del total de Eficiencia, estos niveles son 
obtenidos en relación a las horas utilizadas hombre y las horas programadas hombre. 
Variable Dependiente: Productividad 
Tabla 11. Datos de Productividad ( pre - test) 
 
Fuente: elaboración propia 
 
Figura 9. Gráfica datos de Productividad ( pre - test) 
En la tabla N° 11, se observa que el porcentaje total de la productividad fue de 22%, los 
niveles de la productividad que se observa en el gráfico N° 9 son obtenidos en relación de 
los datos de eficacia y eficiencia. 
EFICIENCIA EFICACIA PPRODUCTIVIDAD % PROMEDIO
S1 0.27 0.784 0.210 21%
S2 0.27 0.683 0.188 19%
S3 0.29 0.863 0.254 25%
S4 0.29 0.768 0.221 22%
S5 0.27 0.690 0.185 18%
S6 0.28 0.824 0.232 23%
S7 0.30 0.865 0.261 26%
S8 0.28 0.824 0.232 23%
S9 0.29 0.782 0.225 23%
S10 0.27 0.784 0.210 21%
S11 0.29 0.843 0.243 24%















2.7.2. Propuesta de mejora 
La implementación requiere desarrollar nuevas habilidades con los trabajadores por ello se 
pone en marcha un programa de entretenimiento con el fin de conseguir la implementación 
de las mejoras en los meses de Diciembre. 
Entrenamiento a los operarios 
El desarrollo del proceso de entrenamiento de los operarios de producción consistió en 
mejorar sus capacidades dentro del nuevo método de trabajo que se implementó, el cual 
considera además de realizar sus operaciones en máquina la inspección de dichas 
operaciones sobre la elaboración sobe la masa. 
Dicho proceso se realizó en el mes de Diciembre del año 2017, con un periodo de 60 minutos 
y con ayuda de los trabajadores de producción los cuales mostraron buena disposición a 
participar en el programa de entrenamiento, para lo cual se les explico los beneficios 
planteados. 
Las actividades desarrolladas fueron las siguientes: 
 Establecer una mejora del método de trabajo que el trabajador realice la inspección 
de la operación que ejecuta. 
 Luego desarrollar la rápidez en la inspección y en la operación para reducir los 
tiempos de las operaciones en la fabricación de las prendas. 
 Realizar el seguimiento y contar con el avance de la producción (diaria, semanal y 
mensual) y de la productividad (eficiencia y eficacia) de los trabajadores de 
producción para monitorear la mejora del ritmo de trabajo. 
 Compartir con los trabajadores las mejoras logradas a fin de motivarlos y pasar a la 
fase de implementación en la planta del método propuesto. 
Durante el programa de entrenamiento se desarrollaron las siguientes actividades: 
 Se elaboraron los formatos para el seguimiento y evaluación de cada uno de los 
trabajadores. 
 Se brindó la información del tema a tratar un día antes a todos los trabajadores, 
facilitando la participación de todos y mejorando así las relaciones interpersonales 
dentro de la producción. 
 Se entregó material informativo en cada entrenamiento para un mejor aprendizaje 
por parte de los operarios. 
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 Al finalizar el entrenamiento, se evaluó al personal mediante una encuesta para 
conocer el grado de aprendizaje. 
 Como futura investigación se propone desarrollar un plan de incentivos al personal 
por medio de bonos de producción conforme su rendimiento y uso de capacidades 
para ejecutar el proceso productivo. 
Se realizó un programa de entrenamiento a fin que los trabajadores desarrollen las nuevas 
destrezas requeridas, en este caso cada trabajador pasa a realizar la inspección de las 
operaciones que ejecutan cada uno de ellos. 
Tabla 12. Formato para la capacitación del trabajador 
 
Fuente: Elaboración propia 
Posteriormente a la implementación del entrenamiento de los trabajadores se logró mejorar 
la capacidad de la línea de enrollados de canela y los resultados se reflejaron en las 12 
semanas posteriores del año 2018.
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Tabla 13. Programa de producción (pre test) 
 
Fuente: elaboración propia 
  
Fuente: elaboración propia 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
programado 6 8 10 9 8 10 5 6 9 9 10 11 10 6 6 6 8 9 9 7 8 5 6 8 9 11 9 4 6 6 7
producidas 5 7 8 5 6 9 4 5 7 5 6 7 7 6 4 5 7 8 7 7 7 4 5 6 7 8 6 2 4 3 2
programado 9 8 10 5 6 9 9 10 9 10 6 6 6 8 9 9 7 10 4 9 8 10 5 6 9 7 9 8 10 8
producidas 6 6 7 3 4 7 8 7 5 6 5 4 4 7 8 8 6 8 4 8 7 9 4 5 7 5 8 6 9 7
programado 9 8 10 6 6 9 7 9 8 7 5 6 9 9 7 8 7 9 8 6 7 6 8 7 9 8 8 7 8 9 9



























1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
programado 12 13 10 12 11 12 15 10 11 10 12 11 12 13 12 11 12 15 13 11 13 15 11 15 12 11 11 13 10 7 6
producidas 11 12 10 11 10 11 14 11 10 10 11 11 12 13 11 10 10 11 11 11 13 13 11 10 11 10 11 11 7 6 5
programado 10 12 15 13 10 12 15 13 12 15 12 10 12 15 13 12 15 12 10 12 14 13 12 15 12 15 13 14
producidas 9 10 13 9 10 11 13 12 11 12 11 9 9 12 10 10 12 10 10 11 11 13 12 11 12 13 11 13
programado 7 12 15 13 12 11 12 15 13 11 13 11 10 10 11 11 11 13 10 12 15 13 12 15 12 15 12 15 13 12 15



























Tabla 14. Programa de producción (post test) 
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En la tabla N°13, se muestra el programa de producción antes de la mejora (agosto a octubre 
del año 2017), se puede observar que la producción ejecutada (unid) por día no cumple con 
la producción programada, asimismo las horas hombre utilizadas(min) por día no cumple 
con las horas hombre programadas(min) para la elaboración de enrollados de canela. 
2.7.3. Ejecución de la propuesta 
Plan de acción de la mejora 
En esta etapa se realiza un análisis inicial del área de enrollados de canela con el fin de 
obtener un diagnóstico de la situación actual, a fin de conocer la realidad problemática de 
área. Se logró identificar varias actividades que quitaban tiempo en la producción. 
Ejecución paso a paso de la propuesta 
A continuación, se detalla cada uno de los pasos que se han empleado para la implementación 
de la planificación de la producción, se explica cómo se lleva a cabo cada proceso, las 
herramientas y formatos empleados para el desarrollo de la implementación. 
Paso 1: Anuncio de la Alta Dirección 
Para poder iniciar con la implementación en la empresa Cinnabon, es muy importante contar 
con la aprobación de la Jefa de Operaciones Guiliana Roncal ya que se debe saber si está de 
acuerdo y comprometida con brindar los recursos necesarios para dicha implementación. 
En primer lugar, se conversó con la Jefa de Operaciones para explicarle la importancia que 
traería la implementación de la Planificación de Producción. Esto se do mediante una 
presentación con ayuda de diapositivas y videos en donde se explica la importancia de la 
implementación y el problema que pasa la empresa. 
En la figura N° 11, se puede observar la presentación en la que se explica el tema requerido 





Figura 10. Diapositiva de presentación a Jefe de Operaciones 
 
Una vez tomada la decisión de aceptación por la Jefa de Operaciones, se da a conocer a todo 
el personal acerca de la toma de decisión que está planteada. 
Es importante que todas las áreas se enteren de este proyecto y comprendan los beneficios 
que se obtendrá al implementar la metodología, además deben comprender que esta no se 
puede llevar a cabo sin la participación y el comportamiento de todos los pertenecientes a la 
empresa, incluyendo a los jefes. 
Elaboración del Acta de Aceptación 
Luego de tener la aceptación de la Jefa de Operaciones, se elaboró un acta donde se detalla 
el permiso para iniciar la implementación. 











Elaboración de afiches de receta 
En esta parte se creó afiches de recetas que fueron pegados en la pared para que de esa forma 
los trabajadores pueden recordar con exactitud los montos exactos de los ingredientes y los 
utensilios a utilizar. 
 
 










2.7.4. Resultados de la implementación 
Dimensión Planeación de Operaciones 
Tabla 15. Datos de Planeación de Operaciones después de la implementación 
 
Fuente: elaboración propia 
De la tabla N° 15, se puede observar la recopilación de los datos después de la 
implementación en el área de enrollados de canela, estos datos son medidos de manera física 
mediante la observación, así mismo se puede validar que las cantidades totales por mes han 
aumentado en estos tiempos de Enero, Febrero y Marzo, lo que indica que en el área de 
enrollados de canela hubo una mejoraría en la producción. 
Dimensión Control de Actividades de Producción 










S1 85 112 76%
S2 79 112 71%
S3 87 112 78%
S4 88 112 79%
S5 89 112 79%
S6 89 112 79%
S7 88 112 79%
S8 87 112 78%
S9 87 112 78%
S10 77 112 69%
S11 89 112 79%































S1 79 50 3950
S2 78 50 3900
S3 77 50 3850
S4 77 50 3850
S5 80 50 4000
S6 72 50 3600
S7 80 50 4000
S8 74 50 3700
S9 74 50 3700
S10 72 50 3600
S11 74 50 3700
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Fuente: elaboración propia 
De la tabla N° 16, se puede observar la recopilación de los datos después de la 
implementación en el área de enrollados de canela, estos datos son medidos de manera física 
mediante la observación, así mismo se puede validar que las cantidades totales por mes han 
aumentado en estos tiempos de enero, Febrero y Marzo, lo que indica que en el área de 
enrollados de canela hubo una mejoraría en la producción. 
Medición de los indicadores de la variable dependiente (Productividad) 
DIMENSIÓN: EFICACIA 
Tabla 17. Datos de Eficacia (post - test) 
 






EFICACIA = ( UNIDADES 
PRODUCIDAS / UNIDADES 
PROGRAMADAS )
% PROMEDIO
01/01/18 - 07/01/18 S1 79 85 0.929 93%
08/01/18 - 14/01/18 S2 78 79 0.987 99%
15/01/18 - 21/01/18 S3 77 87 0.885 89%
22/01/18 - 28/01/18 S4 77 88 0.875 88%
05/02/18 - 11/02/18 S5 80 89 0.899 90%
12/02/18 - 18/02/18 S6 72 89 0.809 81%
19/02/18 - 25/02/18 S7 80 88 0.909 91%
26/02/18 - 28/02/18 S8 74 87 0.851 85%
05/03/18 - 11/03/18 S9 74 87 0.851 85%
12/03/18 - 18/03/18 S10 72 77 0.935 94%
19/03/18 - 25/03/18 S11 74 89 0.831 83%






















Figura 13. Gráfica de Eficacia (Post - test) 
En la tabla N° 17 se observa un promedio mayor después de la implementación de la mejora, 
aumentó a 89% durante los meses de Enero, Febrero y Marzo, estos niveles son obtenidos 
en relación la producción. 
DIMENSIÓN 2: EFICIENCIA 
Tabla 18. Datos de Eficiencia (post - test) 
 













01/01/18 - 07/01/18 S1 59 112 0.53 53%
08/01/18 - 14/01/18 S2 59 112 0.52 52%
15/01/18 - 21/01/18 S3 58 112 0.52 52%
22/01/18 - 28/01/18 S4 58 112 0.52 52%
05/02/18 - 11/02/18 S5 60 112 0.54 54%
12/02/18 - 18/02/18 S6 54 112 0.48 48%
19/02/18 - 25/02/18 S7 60 112 0.54 54%
26/02/18 - 28/02/18 S8 56 112 0.50 50%
05/03/18 - 11/03/18 S9 56 112 0.50 50%
12/03/18 - 18/03/18 S10 54 112 0.48 48%
19/03/18 - 25/03/18 S11 56 112 0.50 50%




















 Figura 14. Gráfica de datos Eficiencia (post - test)  
 En la tabla N° 18 se observa un promedio mayor después de la implementación de la mejora, 
aumentó a 51% durante los meses de Enero, Febrero y Marzo, estos niveles son obtenidos 
en relación la producción. 
Variable Dependiente: Productividad 
Tabla 19. Datos Productividad (post - test) 
 
Fuente: elaboración propia 
EFICIENCIA EFICACIA PPRODUCTIVIDAD % PROMEDIO
S1 0.53 0.929 0.492 49%
S2 0.52 0.987 0.516 52%
S3 0.52 0.885 0.456 46%
S4 0.52 0.875 0.451 45%
S5 0.54 0.899 0.482 48%
S6 0.48 0.809 0.390 39%
S7 0.54 0.909 0.487 49%
S8 0.50 0.851 0.421 42%
S9 0.50 0.851 0.421 42%
S10 0.48 0.935 0.451 45%
S11 0.50 0.831 0.412 41%

















Figura 15. Datos Productividad (post test) 
 
En la tabla N° 19, se observa que el porcentaje total de la productividad fue de 45%, los 
niveles de la productividad que se observa en el gráfico N° 16 son obtenidos en relación de 
los datos de eficacia y eficiencia. 
 
 
2.7.5. Análisis Beneficio/ Costo 
Después de haber realizado las propuestas de mejora para la productividad de la empresa 
se procedió a determinar el análisis beneficio – costo.  
Primero se determinó los costos incurridos para implementar las mejoras, así como los 
beneficios de manera monetaria. 










A continuación, se presenta la tabla de costos del proyecto: 



















Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 22. Ingresos antes de la mejora 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
PERIODO PRODUCCIÓN PRECIO DE VENTA INGRESO MENSUAL
AGOSTO 241 S/7.50 S/1,807.50
SEPTIEMBRE 239 S/7.50 S/1,792.50
OCTUBRE 239 S/7.50 S/1,792.50
TOTAL: S/5,392.50
INGRESOS ANTES DE LA MEJORA
Masa de rollos 1.86
Insumos 5.99
Mano de Obra 3.75
TOTAL 11.6
PRODUCCIÓN POR BACHE DE MASA
COSTO DE PRODUCCIÓN
Tabla 20 Costo de operación del proyecto 


















Tabla 25. Utilidad mensual 
 
Fuente: Elaboración propia 
AGOSTO S/7.50 S/11.60 241 S/988.10
SETIEMBRE S/7.50 S/11.60 239 S/979.90








PERIODO PRODUCCIÓN PRECIO DE VENTA INGRESO MENSUAL
ENERO 362 S/7.50 S/2,715.00
FEBRERO 358 S/7.50 S/2,685.00
MARZO 382 S/7.50 S/2,865.00
S/8,265.00
INGRESOS DESPUES DE LA MEJORA 
TOTAL:
ENERO S/7.50 S/11.60 362 S/1,484.20
FEBRERO S/7.50 S/11.60 358 S/1,467.80
MARZO S/7.50 S/11.60 382 S/1,566.20
S/4,518.20TOTAL:
UTILIDAD MENSUAL




Tabla 24. Ingresos después de la mejora 
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Tabla 26. Comparación de utilidades 
 
            Fuente: Elaboración propia 
Según los resultados de los cuadros anteriores se puede observar un incremento en la 




















PRE MEZCLA (BACHE) 17 lb S/1.86 S/31.62
LEVADURA 4 oz S/0.38 S/1.52
MARGARINA 2 lb S/3.61 S/7.22




Bolsa de papel S/0.08
Caja S/0.74





























TRABAJADOR PAGO MENSUAL TOTAL
Jefe de tienda S/1,500.00 S/1,500.00




GASTOS MES 1 MES 2 MES 3
Luz S/648.60 S/565.40 S/680.10
Agua S/410.40 S/430.90 S/590.76
Teléfono S/115.00 S/115.00 S/115.00
Internet S/200.00 S/200.00 S/200.00
Alquiler de local S/3,000.00 S/3,000.00 S/3,000.00
TOTAL S/4,374.00 S/3,880.40 S/4,585.86
GASTOS GENERALES DE FABRICA PRE- TEST
GASTOS MES 1 MES 2 MES 3
Luz S/758.60 S/675.40 S/750.10
Agua S/504.30 S/534.70 S/670.95
Teléfono S/115.00 S/115.00 S/115.00
Internet S/200.00 S/200.00 S/200.00
Alquiler de local S/3,000.00 S/3,000.00 S/3,000.00
TOTAL S/4,577.90 S/3,990.40 S/4,736.05
GASTOS GENERALES DE FABRICA POST -TEST
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Máquina (Horas- máquina) 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 − 𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠/𝑚𝑒𝑠





En ambos cuadros de Máquina se puede verificar la cantidad producida por horas máquina, 










masa 45 45 
 
Se utiliza 45 minutos en la elaboración de un bache de masa. 
 
 
MES 1 MES 2 MES 3
PRODUCCIÓN 179 188 190
DIAS TRABAJADOS 26 26 26
HORAS POR TURNO 8 8 8
CANTIDAD DE TURNO 2 2 2
HORA MAQUINA 0.43 0.45 0.46
Máquina( horas - maquina) - PRE-TEST
MES 1 MES 2 MES 3
PRODUCCIÓN 329 310 335
DIAS TRABAJADOS 26 26 26
HORAS POR TURNO 8 8 8
CANTIDAD DE TURNO 2 2 2
HORA MAQUINA 0.79 0.75 0.81





























































































Bache de masa 79 78 77 77 80 72 80 74 74 72 74 76 
Capacidad Requerida 3555 3510 3465 3465 3600 3240 3600 3330 3330 3240 3330 3420 
Capacidad disponible 10080 10080 10080 10080 10080 10080 10080 10080 10080 10080 10080 10080 
% 35% 35% 34% 34% 36% 32% 36% 33% 33% 32% 33% 34% 
  
En Enero se utiliza el 35% de la capacidad instalada, en Febrero se utiliza el 34% de la 













































Este análisis describe el comportamiento y características de las variables de la 
investigación, a fin de poder identificar los cambios sucedidos en ellas. 
Se aplica SPSS para los datos numéricos de agosto a octubre del año 2017 (pre – test) y de 
enero a marzo del año 2018 (post – test) de la variable dependiente productividad y sus 
dimensiones: eficiencia y eficacia. 
No se considera la variable independiente: Planificación de la producción como resultado en 
SPSS porque su medición de escala es nominal. 
Variable Independiente: Planificación de la Producción 
Para evaluar la variable en mención se procedió a tomar los datos de la empresa Cinnabon 
para las dimensiones Planeación de operaciones y Control de Actividades de producción, 
generados durante 12 Semanas para el pre-test y 12 semanas para el post-test. 
Dimensión 1- Planeación de Operaciones 
Para medir esta dimensión se considera la producción total que se debe cumplir cada mes, 
ambos datos en unidades. 
Tabla 27. Datos de planeación de operaciones 
 









S1 51 112 46%
S2 60 112 54%
S3 51 112 46%
S4 56 112 50%
S5 58 112 52%
S6 51 112 46%
S7 52 112 46%
S8 51 112 46%
S9 55 112 49%
S10 51 112 46%
S11 51 112 46%
S12 55 112 49%
S1 85 112 76%
S2 79 112 71%
S3 87 112 78%
S4 88 112 79%
S5 89 112 79%
S6 89 112 79%
S7 88 112 79%
S8 87 112 78%
S9 87 112 78%
S10 77 112 69%
S11 89 112 79%




































De la tabla N°27, se observa que la planeación de operaciones en el pre-test fue del 48% en 
periodo de agosto a Septiembre, mientras que en el pos-test después de la aplicación de la 
mejora hubo una mejoría del 76%, considerando un valor bueno dentro de la empresa 
Cinnabon. 
Tabla 28. Análisis descriptivo en SPSS de Planeación de Operaciones 
 
Fuente: elaboración propia 
 
De la tabla 28, se observa que el porcentaje promedio de la Planeación de Operaciones antes 
de la implementación fue de 0,47 y en el post test ha aumentado a 0,76. Adicionalmente 
podemos apreciar que en el pre test, el porcentaje medio fue de 0,46 mientras que en el post 
test incremento a 0,77. Respecto a la moda se puede indicar que durante el pre test el 
porcentaje más frecuente fue 0,46 mientras que en el post test ha aumentado a 0,78. 
Finalmente podemos apreciar que, la desviación estándar vario de 0.03(pre-test) a 0,36 (post-
test) indicando el grado de dispersión de los datos con respecto a la media. 
 
 
Figura 16. Histograma Planeación de Operaciones-Pre test                      Figura 17. Histograma Planeación de Operaciones-Post test 
 


















Dimensión 2: Control de actividades de producción 
Para medir esta dimensión se considera la producción total que se produce cada mes, ambos 
en unidades. 
Tabla 29. Datos de control de Actividades de producción 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla N° 29, se observa que en el periodo de los meses de Agosto, Septiembre y Octubre 
hubo una producción total de 25300 productos de enrollados de canela y para el post test 
tenemos una cantidad de 45650 productos, notando que la producción fue en aumento en los 











S1 40 50 2000
S2 41 50 2050
S3 44 50 2200
S4 43 50 2150
S5 40 50 2000
S6 42 50 2100
S7 45 50 2250
S8 42 50 2100
S9 43 50 2150
S10 40 50 2000
S11 43 50 2150
S12 43 50 2150
S1 79 50 3950
S2 78 50 3900
S3 77 50 3850
S4 77 50 3850
S5 80 50 4000
S6 72 50 3600
S7 80 50 4000
S8 74 50 3700
S9 74 50 3700
S10 72 50 3600
S11 74 50 3700
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Tabla 30. Análisis descriptivo en SPSS de Control de Actividades de producción 
 
Fuente: elaboración propia 
De la tabla 30, se observa que el porcentaje promedio del Control de Actividades antes de la 
implementación fue de 21,08 y en el post test ha aumentado a 38,04. Adicionalmente 
podemos apreciar que en el pre test, el porcentaje medio fue de 21,25 mientras que en el post 
test incremento a 38,25. Respecto a la moda se puede indicar que durante el pre test el 
porcentaje más frecuente fue 2150,00 mientras que en el post test ha aumentado a 3700,00 
Finalmente podemos apreciar que, la desviación estándar vario 6,74(pre-test) a 20,66 (post-
test) indicando el grado de dispersión de los datos con respecto a la media. 
  





CONTROL PRE CONTROL POST










Variable Dependiente – Productividad 
Dimensión 1: Eficacia 
Para medir esta dimensión se consideró la producción ejecutada con la producción 
programada para ello se muestra información relevante y confiable del pres-test y post-test. 
 
Tabla 31. Datos de eficacia (pre y post -test) 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla N° 31, se observa un incremento de 10%, ya que el promedio en el pre-test es de 






EFICACIA = ( UNIDADES 
PRODUCIDAS / UNIDADES 
PROGRAMADAS )
% PROMEDIO
01/08/17 - 06/0817 S1 40 51 0.784 78%
07/08/17 - 13/08/17 S2 41 60 0.683 68%
14/08/17 - 20/08/17 S3 44 51 0.863 86%
21/08/17 - 27/08/17 S4 43 56 0.768 77%
04/09/17 - 10/09/17 S5 40 58 0.690 69%
11/09/17 - 17/09/17 S6 42 51 0.824 82%
18/09/17 - 24/09/17 S7 45 52 0.865 87%
25/09/17 - 30/09/17 S8 42 51 0.824 82%
02/10/17 - 08/10/17 S9 43 55 0.782 78%
09/10/17 - 15/10/17 S10 40 51 0.784 78%
16/10/17 - 22/10/17 S11 43 51 0.843 84%
23/10/17 - 28/10/17 S12 43 55 0.782 78%
01/01/18 - 07/01/18 S1 79 85 0.929 93%
08/01/18 - 14/01/18 S2 78 79 0.987 99%
15/01/18 - 21/01/18 S3 77 87 0.885 89%
22/01/18 - 28/01/18 S4 77 88 0.875 88%
05/02/18 - 11/02/18 S5 80 89 0.899 90%
12/02/18 - 18/02/18 S6 72 89 0.809 81%
19/02/18 - 25/02/18 S7 80 88 0.909 91%
26/02/18 - 28/02/18 S8 74 87 0.851 85%
05/03/18 - 11/03/18 S9 74 87 0.851 85%
12/03/18 - 18/03/18 S10 72 77 0.935 94%
19/03/18 - 25/03/18 S11 74 89 0.831 83%


































Tabla 32. Análisis descriptivo en SPSS - Eficacia 
 
Fuente: elaboración propia con SPSS 
De la tabla 32, se observa que el índice de eficacia en el pre test es en promedio 0,79 mientras 
que en el post test aumento a 0,89. Adicionalmente podemos identificar que el índice central 
de eficacia aumento de 0,78 a 0,89. Respecto a la moda se puede indicar que durante el pre 
test el índice de eficacia más frecuente fue de 0,78 y en el post test aumento a 0,85. 
Finalmente podemos apreciar que, la desviación estándar vario de 0,003 ( pre-test) a 0,003 










EFICACIA PRE EFICACIA POST





Desv. Desviación ,05891 ,05063
Varianza ,003 ,003
Estadísticos
Figura 21. Histograma de Eficacia - Post test 
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Dimensión 2: Eficiencia 
Para medir esta dimensión se consideró la producción programada con los recursos 
empleados para ello se muestra información relevante y confiable del pres-test y post-test. 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla N° 33, se observa un incremento de 23%, ya que el promedio en el pre-test es de 
28% y luego de la implementación el promedio de productividad es de 51% que muestra una 
mejora considerable. 












01/08/17 - 06/0817 S1 30 112 0.27 27%
07/08/17 - 13/08/17 S2 31 112 0.27 27%
14/08/17 - 20/08/17 S3 33 112 0.29 29%
21/08/17 - 27/08/17 S4 32 112 0.29 29%
04/09/17 - 10/09/17 S5 30 112 0.27 27%
11/09/17 - 17/09/17 S6 32 112 0.28 28%
18/09/17 - 24/09/17 S7 34 112 0.30 30%
25/09/17 - 30/09/17 S8 32 112 0.28 28%
02/10/17 - 08/10/17 S9 32 112 0.29 29%
09/10/17 - 15/10/17 S10 30 112 0.27 27%
16/10/17 - 22/10/17 S11 32 112 0.29 29%
23/10/17 - 28/10/17 S12 32 112 0.29 29%
01/01/18 - 07/01/18 S1 59 112 0.53 53%
08/01/18 - 14/01/18 S2 59 112 0.52 52%
15/01/18 - 21/01/18 S3 58 112 0.52 52%
22/01/18 - 28/01/18 S4 58 112 0.52 52%
05/02/18 - 11/02/18 S5 60 112 0.54 54%
12/02/18 - 18/02/18 S6 54 112 0.48 48%
19/02/18 - 25/02/18 S7 60 112 0.54 54%
26/02/18 - 28/02/18 S8 56 112 0.50 50%
05/03/18 - 11/03/18 S9 56 112 0.50 50%
12/03/18 - 18/03/18 S10 54 112 0.48 48%
19/03/18 - 25/03/18 S11 56 112 0.50 50%

































Tabla 34. Horas utilizada Hombre 
 
Fuente: elaboración propia 
En la tabla N° 34, se observa la demostración de cómo se calcula las horas hombre dentro 
de la empresa Cinnabon. 














TOTAL                
( HORAS)
01/08/17 - 06/0817 S1 40 45 60 30
07/08/17 - 13/08/17 S2 41 45 60 31
14/08/17 - 20/08/17 S3 44 45 60 33
21/08/17 - 27/08/17 S4 43 45 60 32
04/09/17 - 10/09/17 S5 40 45 60 30
11/09/17 - 17/09/17 S6 42 45 60 32
18/09/17 - 24/09/17 S7 45 45 60 34
25/09/17 - 30/09/17 S8 42 45 60 32
02/10/17 - 08/10/17 S9 43 45 60 32
09/10/17 - 15/10/17 S10 40 45 60 30
16/10/17 - 22/10/17 S11 43 45 60 32
23/10/17 - 28/10/17 S12 43 45 60 32
01/01/18 - 07/01/18 S1 79 45 60 59
08/01/18 - 14/01/18 S2 78 45 60 59
15/01/18 - 21/01/18 S3 77 45 60 58
22/01/18 - 28/01/18 S4 77 45 60 58
05/02/18 - 11/02/18 S5 80 45 60 60
12/02/18 - 18/02/18 S6 72 45 60 54
19/02/18 - 25/02/18 S7 80 45 60 60
26/02/18 - 28/02/18 S8 74 45 60 56
05/03/18 - 11/03/18 S9 74 45 60 56
12/03/18 - 18/03/18 S10 72 45 60 54
19/03/18 - 25/03/18 S11 74 45 60 56





























Fuente: Elaboración propia con SPSS 
En la tabla N° 35, se observa que el índice de Eficiencia en el pre test es en promedio 0,28 
mientras que en el post test aumentó a 0,51. Adicionalmente podemos identificar que el 
índice central de eficacia aumentado de 0,28 a 0.51. Respecto a la moda se puede indicar 
que durante el pre test el índice de Eficiencia más frecuente fue 0,29 y en el post test 0,50. 
Finalmente podemos apreciar que la desviación estándar es de 0,000 para pre test y post test 













EFICIENCIA PRE EFICIENCIA POST



































Tabla 35. Análisis descriptivo en SPSS 




   
El gráfico N° 22 y N° 23 muestra el histograma de la dimensión Eficacia en el escenario pre-
test y post-test respectivamente, se observa que ambos casos fueron procesados un total de 
12 datos, validando la media y desviación estándar obtenida en la tabla 22. 
Variable dependiente: Productividad 
Tabla 36. Datos de Productividad 
Fuente: elaboración propia 
EFICIENCIA EFICACIA PPRODUCTIVIDAD % PROMEDIO
S1 0.27 0.784 0.210 21%
S2 0.27 0.683 0.188 19%
S3 0.29 0.863 0.254 25%
S4 0.29 0.768 0.221 22%
S5 0.27 0.690 0.185 18%
S6 0.28 0.824 0.232 23%
S7 0.30 0.865 0.261 26%
S8 0.28 0.824 0.232 23%
S9 0.29 0.782 0.225 23%
S10 0.27 0.784 0.210 21%
S11 0.29 0.843 0.243 24%
S12 0.29 0.782 0.225 23%
S1 0.53 0.929 0.492 49%
S2 0.52 0.987 0.516 52%
S3 0.52 0.885 0.456 46%
S4 0.52 0.875 0.451 45%
S5 0.54 0.899 0.482 48%
S6 0.48 0.809 0.390 39%
S7 0.54 0.909 0.487 49%
S8 0.50 0.851 0.421 42%
S9 0.50 0.851 0.421 42%
S10 0.48 0.935 0.451 45%
S11 0.50 0.831 0.412 41%



















































Tabla 37. Análisis descriptivo en SPSS de Productividad 
 
Fuente: elaboración propia 
De la tabla N° 37, se observa que el índice de productividad durante el periodo pre test fue 
en promedio 0,22 mientras que en el post test aumento a 0,45. Adicionalmente podemos 
identificar que el índice central de productividad aumento de 0,21 a 0,42. Finalmente 
podemos apreciar que, la desviación estándar tanto en el pre test como en el post test fue de 
0,001 indicando el grado de dispersión de los datos con respecto a la media. 
 




















Figura 25. Histograma de Productividad- Post test 
3.2.Análisis inferencial 
3.2.1.  Análisis de la hipótesis general 
Ha: La aplicación de la planificación de la producción mejora la productividad de la línea 
de enrollados de canela de la empresa Cinnabon Bellavista en el año 2018. 
A fin de poder comprobar la hipótesis general, es necesario determinar si los datos del pre y 
post test presentan un comportamiento paramétrico, por consiguiente, dado que el estudio 
cuenta con la cantidad de datos de 12 semanas en cada periodo se procede al análisis de 
normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Productividad – Variable dependiente 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los datos 
que corresponden a las series de Productividad antes y después tienen un comportamiento 
paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son en cantidad 12, se 











 Fuente: elaboración SPSS 
En la tabla N° 38, se puede determinar que la significancia de la productividad, antes y 
después, tienen valores mayores a 0,005, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, 
queda demostrado que tienen comportamientos paramétricos, por lo tanto, se asume para el 
análisis de la contratación de hipótesis, el uso de un estadígrafo paramétrico, por ello en este 
caso se utilizará la prueba de T student. 
Contrastación de la hipótesis 
Ho: La aplicación de la planificación de la producción no mejora la productividad de la línea 
de enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista en el año 2018. 
Ha: La aplicación de la planificación de la producción mejora la productividad de la línea de 
enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista en el año 2018. 
 
Regla de decisión: 
Ho: µpa ≥ µpd 
Ha: µpa < µpd 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
Estadístico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD 
PRE ,959 12 ,770
PRODUCTIVIDAD 
POST ,972 12 ,933
Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Tabla 38. Prueba de normalidad Shapiro Wilk- Productividad 
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Tabla 39. Comparación de medias - Productividad 
 
Fuente: elaboración SPSS 
En la tabla N° 39, se observa que la media de la productividad antes (0,22) es menor que la 
media de la productividad después (0,4543), por consiguiente, no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, 
por lo tanto, se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna, por ende, queda 
demostrado que la aplicación de la   planificación de la producción mejora la productividad 
de la línea de enrollados de canela de la empresa Cinnabon. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el p valor 
o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de T-student a ambas 
productividades. 
Regla de decisión: 
 
Tabla 40. Prueba Productividad - T- student 
 
Fuente: elaboración propia 
De la tabla N° 40, se puede observar que la significancia de la prueba T student aplicada a 
la productividad antes y después es de 0,000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de 
decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta la aplicación de la   planificación de la 






Error tip. de la 
media
PRODUCTIVIDAD PRE ,22374 12 ,023349 ,006740
PRODUCTIVIDAD POST ,4543 12 ,03739 ,01079
Estadísticas de muestras relacionadas
Par 1
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
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Eficiencia – Dimensión 1  
Con la finalidad de poder contrastar la hipótesis específica, se consideró primero analizar si 
los datos correspondientes a la eficiencia antes y después tienen un comportamiento 
paramétrico, por lo tanto, dado que el estudio cuenta con la cantidad de datos de 12 semanas 
se procede al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Ha: La aplicación de la planificación de la producción mejora la eficiencia de la línea de 
enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista, en el año 2018. 





Fuente: elaboración SPSS 
 
En la tabla N° 41, se observa que la significancia de la eficiencia, antes es de 0.25y después 
0.30 se ve que el antes y el después es mayor que 0.05, por lo tanto, y de acuerdo a la regla 
de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos paramétricos, por lo tanto, se 
asume para el análisis de la contratación de hipótesis, el uso de un estadígrafo paramétrico, 




Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de las series tienen un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
 
Estadístico gl Sig.
EFICIENCIA PRE ,916 12 ,251
EFICIENCIA POST ,922 12 ,303
Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Tabla 41. Prueba de normalidad Eficiencia – Shapiro Wilk 
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Contrastación de Hipótesis  
Ho: La aplicación de la planificación de la producción no mejora la eficiencia de la línea de 
enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista en el año 2018. 
Ha: La aplicación de la planificación de la producción mejora la eficiencia de la línea de 
enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista en el año 2018. 
 
Regla de decisión: 
 
 
Tabla 42. Comparación de medias – Eficiencia 
 
 Fuente: elaboración SPSS 
En la tabla N° 42, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes (0,2824) es 
menor que la media después (0,5095), por consiguiente, no cumple Ho: µPa ≥ µPd, por lo 
tanto, se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna, por ende, que demostrado 
que la aplicación de la planificación mejora la productividad de la línea de enrollados de 
canela de la empresa Cinnabon, Bellavista en el año 2018. 
Con el fin de corroborar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el 





Ho: µpa ≥ µpd 






Par 1 EFICIENCIA PRE ,2824 12 ,01100 ,00317
EFICIENCIA POST ,5095 12 ,01925 ,00556
Estadísticas de muestras emparejadas
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Regla de decisión: 
  
Fuente: elaboración propia 
De la tabla N° 43, se puede verificar que la significancia de la prueba T student aplicada a 
la eficiencia antes y después es de 0,000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión 
se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna, por ende, que demostrado que la 
aplicación de la planificación mejora la productividad de la línea de enrollados de canela de 
la empresa Cinnabon, Bellavista en el año 2018. 
Eficacia – Dimensión 2  
Con la finalidad de poder contrastar la hipótesis específica, se consideró primero analizar si 
los datos correspondientes a la eficacia antes y después tienen un comportamiento 
paramétrico, por lo tanto, dada que el estudio cuenta con la cantidad de datos de 12 semanas 
se procede al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Tabla 44. Prueba de normalidad Eficacia – Shapiro Wilk 
 
Fuente: elaboración SPSS 
Estadístico gl Sig.
EFICACIA PRE ,900 12 ,159
EFICACIA POST ,980 12 ,985
Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Tabla 43. Eficiencia - T student 
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En la tabla N° 44, se verifica que la significancia de la eficacia, antes es 0,159 y después 
0,985 se ve que el antes y el después es mayor que 0.005, por lo tanto y de acuerdo a la regla 
de decisión, se asume para el análisis de la contratación de la hipótesis el uso de un 
estadígrafo paramétrico, por ello en este caso se utilizará la prueba de T student. 
Contrastación de la Hipótesis 
Ho: La aplicación de la planificación de la producción no mejora la eficacia de la línea de 
enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista en el año 2018. 
Ha: La aplicación de la planificación de la producción mejora la eficacia de la línea de 
enrollados de canela de la empresa Cinnabon, Bellavista en el año 2018. 




Tabla 45. Comparación de medias de eficacia 
 
Fuente: elaboración SPSS 
 
En la tabla N° 45, queda demostrado que la media de la eficacia antes (0,7910) es menor que 
la media después (0,8907), por lo tanto, no cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal sentido, se rechaza 
la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna, por ende, queda demostrado que la 
aplicación de la planificación mejora la eficacia de la línea de enrollados de canela de la 
empresa Cinnabon, Bellavista en el año 2018. 
Con el fin de corroborar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el 
Pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de T Student a ambas 
eficacias.  
Ho: µpa ≥ µpd 






Par 1 EFICACIA PRE ,7910 12 ,05891 ,01701
EFICACIA POST ,8907 12 ,05063 ,01462
Estadísticas de muestras emparejadas
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Regla de decisión: 
 
 
Fuente: elaboración propia 
 
En la tabla N° 46, se puede verificar que la significancia de la prueba T Student aplicada a 
la eficacia antes y después es de 0,004, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión 
se rechaza la hipótesis nula y se acepta la Planificación de la producción para mejorar la 










Si Pvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
 Si Pvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 


































La Planificación de la producción tuvo resultados favorables en la productividad de 
la línea de enrollados de canela. Antes de realizar la implementación de la 
metodología se contaba con un 22% por lo que era una productividad baja. Por ello 
luego de implementar la Planificación de la producción hubo un incremento de 45% 
de productividad. Referente a la eficacia hubo una mejora con el 89% de las unidades 
producidas y programadas. Estos resultados coinciden con  la tesis de Guaraca 
(2015), quien refiere que luego de realizar las actividades de identificación de las 
condiciones que limitan la productividad en la prensa de pastillas, corrección de las 
fallas de los equipos, diseño y construcción de nuevas herramientas y de 
implementación de un nuevo método, se logró mejorar la productividad en 37%, lo 
que implica que la producción se incrementó de 673 unidades de masa a 784 unidades 
de masa producidas en la jornada de 8 horas y después de la implementación del 
nuevo método; y de Pineda (2015), quien señala que con la implementación del 
nuevo método en el área de prensado se logró un incremento en la productividad de 
la mano de obra de un 20%. 
 
Por otro lado, con la investigación se comprobado que la planificación de la 
producción mejora la eficiencia de la línea de enrollados de canela en la empresa 
Cinnabon, Bellavista, 2018 en 51%, hallándose un valor calculado para p = 0,000 a 
un nivel de significancia de 0,005. Los resultados se corroboran con las conclusiones 
de las tesis de Pineda (2015), quien nos señala que los tiempos improductivos del 
operador de la mezcladora para el método anterior y el nuevo método son 41.65% y 
24.72% respectivamente, logrando un incremento de la eficiencia del mismo del 
22.5%; Arana (2013) quien señala que se redujo el tiempo utilizado (kg/min) en 112 
min logrando un porcentaje de eficiencia mejorado de 80 % y 240% respectivamente; 
y de Vicente (2016) quien señala que la gestión del mantenimiento preventivo en la 
flota de camiones mediante una planeación y control mejoro la eficiencia  de la 
empresa Cristo Milagroso Operador Logístico E.R.I.L en un 17,3%. 
 
Es importante resaltar que esta investigación fue favorable para la empresa, debido a 
que se logró aumentar la producción, así mismo los porcentajes de productividad, 
eficacia y eficiencia. De igual forma cabe resaltar que esta implementación ayudo a 
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generar más producción con el mismo tiempo de trabajo, dejando de lado las horas 
ocio y copando al máximo las capacidades de los trabajadores. 
 
Por otro lado, con la investigación se ha comprobado que la planificación de la 
producción mejora la eficacia de la línea de enrollados de canela en la empresa 
Cinnabon., Bellavista, 2018 en 89%, hallándose en la prueba T student un valor 
calculado para p = 0,000 a un nivel de significancia de 0,05. Este resultado es 
favorable lo cual se corrobora con las conclusiones de la tesis de Vicente (2016) 
quien señala que la gestión de mantenimiento preventivo en la flota de camiones 
mediante una planeación y control mejoro la eficacia de la empresa Cristo Milagroso 
Operador Logístico E.R.I.L en un 17,6%. 
 
Por último, con la investigación se ha comprobado que la Planificación de la 
producción mejora a eficiencia en la línea de enrollados de canela de la empresa 
Cinnabon, Bellavista, 2018. Mejorándose en un 51%, hallándose en la prueba T 
student un valor calculado para p = 0,000 a un nivel de significancia de 0,05. Este 
resultado corrobora con la tesis de Pineda (2015) quien logró incrementar la 








































La Planificación de la producción permitió mostrar a la organización de forma 
detallada las casas principales de la baja productividad, además de ello permitió 
mejorar el índice de producción, producir más al mismo tiempo laborado, mejorando 
la productividad del área. 
 
De los resultados obtenidos en la investigación, se observa que la Planificación de la 
producción mejora la Productividad de la línea de enrollados de canela de la empresa 
Cinnabon con un valor calculado para p = 0,000 a un nivel de significancia de 0,05 . 
Los resultados estadísticos de la contrastación de hipótesis que se realizaron con la 
prueba T student para muestras relacionadas en el pretest y postest, evaluadas en un 
promedio de tiempo de 12 semanas cada uno, demostrando así que la productividad 
mejora en un 45%. 
 
Los resultados obtenidos en la investigación, se observa que la implementación de la 
Planificación de la producción mejora la eficiencia en el área de enrollados de canela 
de la empresa Cinnabon con un valor calculado para p = 0,000 a un nivel de 
significancia de 0,05 .Los resultados estadísticos de la contrastación de hipótesis que 
se realizaron con la prueba T student para muestras relacionadas en el pretest y 
postest, evaluadas en un promedio de tiempo de 12 semanas cada uno, demostrando 
así que la eficiencia mejora en un 51%. 
De acuerdo a los resultados obtenidos en la investigación, se observa que la 
Planificación de la producción mejora la eficacia de la línea de enrollados de canela 
de la empresa Cinnabon con un valor calculado para p = 0,000 a un nivel de 
significancia de 0,05 .Los resultados estadísticos de la contrastación de hipótesis que 
se realizaron con la prueba T student para muestras relacionadas en el pretest y 
postest, evaluadas en un promedio de tiempo de 12 semanas cada uno, demostrando 
así que la eficacia mejora en un 89%. 
 
Por lo tanto, se aprueba la hipótesis general: la Planificación de la producción mejora 
la productividad de la línea de enrollados de canela en la empresa Cinnabon.  
Descriptivamente y estadísticamente queda demostrado que la planificación de la 





































1. La empresa debe tener en cuenta que los resultados obtenidos mediante el desarrollo 
de la tesis, aplicando la Planificación de la Producción, nos ayuda aumentar y mejorar 
la productividad; es por ello que se recomienda continuar con los procesos y realizar 




2. La empresa debe capacitar constantemente al personal involucrado en la empresa en 
el área de enrollados de canela, con la finalidad de ser cada día más y más eficaces 




3. Los jefes deben tener más acercamiento con el personal para brindarles la confianza 
necesaria para que puedan brindar ideas que ayuden a mejorar no solo la 
productividad sino también el ambiente laboral, asimismo la empresa debe incentivar 
a sus colaboradores realizando algunas reuniones de camaradería que ayude a unir al 
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Anexo N.º 1. Matriz de consistencia 
 
 







La productividad se puede 
definir como los resultados 
obtenidos de un proceso, y se 
puede describir a través de 2 
componentes;  eficacia y 
eficiencia. ( Garcia, 2011, 
p.17).
La productividad es una 
medida que se util iza para 
saber que tan bien manejamos 
nuestros recursos y se puede 




MATRIZ DE OPERACIÓN DE LAS VARIABLES 
INDEPENDIENTE: 
PLANIFICACIÓN DE LA 
PRODUCCIÓN
La planificación y control de 
la producción es una de las 
actividades más delicadas 
que se tiene que cumplir en 
la empresa pues es la prevé 
lo que ha de producirse para 
atender las necesidades del 
mercado. ( Paredes,2001, 
p.2). 
La investigación se basa en el 
estudio de la planificación de 
la producción que sera medida 
a traves de planeación de 








                     















































Anexo N° 5. Datos del SPSS 
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UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS UNIDAD UNIDAD
STOCK COMIENZO SEMANAL 0 24.72 930 0 935 5.5 18.06 5.96 1077 1091




4/08/2017 9 0.5 0.5
5/08/2017 8 1 1 0.5
6/08/2017 10 1 1 1 1
TOTAL 51 0.5 1 0 2 0.5 1 1 1 2.5
PRODUCCION 
SEMANAL
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS UNIDAD UNIDAD
STOCK COMIENZO SEMANAL 2.5 4.06 3099 0 0 10.2 12.42 4.5 0 0
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
7/08/2017 5 1 1 1 1
8/08/2017 6
9/08/2017 9 1 1 0.5 1 1
10/08/2017 9 0.5
11/08/2017 10 1 1 1
12/08/2017 11 1
13/08/2017 10
TOTAL 60 0.5 2 0 3 0.5 2 1 2 2
PRODUCCION 
SEMANAL
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS UNIDAD UNIDAD
STOCK COMIENZO SEMANAL 10 27.06 2600 0 1700 12 2.4 7.26 1200 800
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
14/08/2017 6 1 1 1
15/08/2017 6 0.5 1 1
16/08/2017 6 0.5
17/08/2017 8
18/08/2017 9 0.5 1 0.5
19/08/2017 9 1 1
20/08/2017 7 0.5 1 1 1











UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS UNIDAD UNIDAD
STOCK COMIENZO SEMANAL 2 0 5400 0 5000 15.06 1.5 6.38 0 800
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
21/08/2017 8 0.5
22/08/2017 5 1
23/08/2017 6 1 .
24/08/2017 8 1 1 1
25/08/2017 9 0.5 1
26/08/2017 11 1 0.5 1
27/08/2017 9 1 1 1
TOTAL 56 0.5 2 0 3 1 2 1 1 2
PRODUCCION 
SEMANAL
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
STOCK COMIENZO SEMANAL 10 29.7 4600 1000 17.6 5 5 500 900
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
4/09/2017 5 1
5/09/2017 6
6/09/2017 9 1 1 1
7/09/2017 9 0.5 1 0.5
8/09/2017 10
9/09/2017 9 1 1 1
10/09/2017 10 0.5 1 0.5
TOTAL 58 1 1 0 3 0.5 1 0.5 2 2
PRODUCCION 
SEMANAL
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
STOCK COMIENZO SEMANAL 2 15.6 1000 0 480 25.9 11.76 3.84 311 320
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
11/09/2017 6 0.5 1
12/09/2017 6 1
13/09/2017 6 1 1
14/09/2017 8 0.5 1 0.5 1 1
15/09/2017 9
16/09/2017 9
17/09/2017 7 0.5 1











UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
STOCK COMIENZO SEMANAL 2 23.76 2989 0 3198 11.44 5.5 7.04 0 1842
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
18/09/2017 10
19/09/2017 4 0.5 1 1 1
20/09/2017 9
21/09/2017 8 1 0.5 1 0.5
22/09/2017 10 0.5
23/09/2017 5 1 1
24/09/2017 6 0.5 1
TOTAL 52 1.5 1 0 2 0.5 1 0.5 2 2
PRODUCCION 
SEMANAL
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
STOCK COMIENZO SEMANAL 5.5 23.76 3832 0 0 26.98 6.6 2 0
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
25/09/2017 9
26/09/2017 7 0.25 0.5 1
27/09/2017 9 1 1
28/09/2017 8 1 1
29/09/2017 10 1
30/09/2017 8 0.5 1 0.5
TOTAL 51 0.75 2 0 1 1 1 0 2 1
PRODUCCION 
SEMANAL
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
STOCK COMIENZO SEMANAL 4 7 4650 0 0 19 6 6.8 120 0
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
2/10/2017 8 0.5
3/10/2017 10
4/10/2017 6 1 1 1 1
5/10/2017 6 0.5
6/10/2017 9 1 1 1
7/10/2017 7 0.5 0.5 1 1
8/10/2017 9 1











UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
STOCK COMIENZO SEMANAL 4 21.54 2628 0 2471 12.52 18.46 0 2293 2403
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
9/10/2017 8 1
10/10/2017 7 0.5 1
11/10/2017 5 0.5 1 1 1
12/10/2017 6
13/10/2017 9 0.5 1 1
14/10/2017 9 1 1 1
15/10/2017 7 0.5
TOTAL 51 1 2 0 2 1 2 0 2 2
PRODUCCION 
SEMANAL
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
STOCK COMIENZO SEMANAL 3 20.6 3100 0 0 21.1 7 4 700 0
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
16/10/2017 8 0.5
17/10/2017 7
18/10/2017 9 0.5 1 0.5
19/10/2017 8
20/10/2017 6 1 1 1 1
21/10/2017 7
22/10/2017 6 0.5 0.5
TOTAL 51 1 1 0 1 1 1 0.5 1 1
PRODUCCION 
SEMANAL
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
STOCK COMIENZO SEMANAL 1.05 28.58 3747 11 6.26
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
23/10/2017 8 1 1
24/10/2017 7 1 1
25/10/2017 9 0.5 1 1
26/10/2017 8
27/10/2017 8 0.5 1 0.5
28/10/2017 7 1 0.5 1 1
29/10/2017 8 .











UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
STOCK COMIENZO SEMANAL 0 8.58 3300 0 865 8.14 5.06 3.3 1412 866
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
1/01/2018 12 0.5
2/01/2018 13 0.25 1 1
3/01/2018 10 0.5 1 1 1
4/01/2018 12
5/01/2018 11 0.5 1
6/01/2018 12 1 1 0.5 1
7/01/2018 15 1 1
TOTAL 85 1 2 0 2 0.75 2 0.5 3 2
PRODUCCION 
SEMANAL
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
STOCK COMIENZO SEMANAL 0 5.94 3084 0 200 12.42 7.58 3.62 0 0
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
8/01/2018 10 0.5 1
9/01/2018 11 1 1 1 1
10/01/2018 10 1 0-Ene 1
11/01/2018 12 0.5
12/01/2018 11 1
13/01/2018 12 0.5 0.5 1 1
14/01/2018 13 1 1
TOTAL 79 1 2 0 2 1.5 2 1 3 2
PRODUCCION 
SEMANAL
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
STOCK COMIENZO SEMANAL 1 8.34 2991 0 1919 11.22 5.82 3.4 1159 1315
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
15/01/2017 12
16/01/2017 11
17/01/2017 12 0.5 1
18/01/2017 15 1 1 1 1
19/01/2017 13 0.5 1 0.5
20/01/2017 11
21/01/2017 13 0.5 1 1 1 1












UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
STOCK COMIENZO SEMANAL 2 5.94 4500 0 0 16.5 8.8 9.9 2800 1400
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
22/01/2018 15 0.5 1
23/01/2018 11
24/01/2018 15 0.5 1 0.5 1 1
25/01/2018 12 0.5 1
26/01/2018 11
27/01/2018 11 1 1
28/01/2018 13 0.5 1 1
TOTAL 88 1.5 2 0 1 0.5 2 0.5 2 2
PRODUCCION 
SEMANAL
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
STOCK COMIENZO SEMANAL 19.14 1197.93 0 1748 12.42 2 4.9 1177 1044
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
5/02/2018 10 0.5 0.5
6/02/2018 12 1
7/02/2018 15 1
8/02/2018 13 1 1 1
9/02/2018 12 0.5 1
10/02/2018 15 0.5 1
11/02/2018 12 0.5 1 1
TOTAL 89 1.5 2 2 1 2 1 1 1
PRODUCCION 
SEMANAL
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
STOCK COMIENZO SEMANAL 1 12.1 1455 0 470 14.08 10.34 5.28 0 0
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
12/02/2018 10
13/02/2018 12 0.5 0.5
14/02/2018 15 1 1 0.5 1 1

















UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
STOCK COMIENZO SEMANAL 5 3.3 0 0 1820 16.06 8.58 4.62 826 2119
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
19/02/2018 10 0.5 1 1 1 1
20/02/2018 12
21/02/2018 14 0.5
22/02/2018 13 1 0.5 1
23/02/2018 12
24/02/2018 15 0.5 1 0.5 1
25/02/2018 12 1 1 1 1 1
TOTAL 88 1 2 2 1 1 0.5 3 3
PRODUCCION 
SEMANAL
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
STOCK COMIENZO SEMANAL 0 16.06 0 0 0 26.62 5.5 3.3 1247 1259
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
26/02/2018 15 0.5
27/02/2018 13 0.5 1
28/02/2018 14 0.5 0.5
TOTAL 42 1 0 0 0.5 0 0.5 1 0
PRODUCCION 
SEMANAL
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
STOCK COMIENZO SEMANAL 6 14.08 2400 0 0 17.6 5.5 5.8 0 0
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
5/03/2018 12 0.5 1
6/03/2018 11 0.5 1 1
7/03/2018 12 0.5
8/03/2018 15 1
9/03/2018 13 0.5 0.5
10/03/2018 11 1 1
11/03/2018 13 0.5 1












UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
STOCK COMIENZO SEMANAL 6 17.62 1980 0 270 20.1 8.61 6.2 1208 1266
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
12/03/2018 11 1 0.5 1 1
13/03/2018 10 0.5
14/03/2018 10 1 0.25 0.5
15/03/2018 11 0.5 0.25 1
16/03/2018 11
17/03/2018 11 1 1
18/03/2018 13 0.5 0.5 0.5
TOTAL 77 1.5 1 1 1 1 1 2 2
PRODUCCION 
SEMANAL
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
STOCK COMIENZO SEMANAL 10 1.21 6638 0 0 1.22 2.41 3.76 0 0
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
19/03/2018 10 1
20/03/2018 12 0.5 1
21/03/2018 15 0.25
22/03/2018 13 0.5 1 1 0.5 1 0.5
23/03/2018 12 1 1
24/03/2018 15 1
25/03/2018 12 1
TOTAL 89 1.25 2 2 0.5 2 0.5 1 1
PRODUCCION 
SEMANAL
UNIDADES BOLA LIBRAS GRAMOS GRAMOS GRAMOS LIBRAS LIBRAS LIBRAS GRAMOS GRAMOS
STOCK COMIENZO SEMANAL 5 15.02 2426 0 0 10.72 7.15 2.2 828 824
BOLA MASA FROSTING G.VAINILLA G.CHOCOLATEM.CUPCAKES AZ.MAKARA SMEAR  BITESS. CHOCO M.RED VELVET M. CHOCOLATE
26/03/2018 15 0.5 1 0.5 1 1 1
27/03/2018 12
28/03/2018 15 0.5
29/03/2018 13 0.5 0.5 1 1
30/03/2018 12 1 1
31/03/2018 15 0.5 1
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